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La gestión por proceso juega un papel fundamental para el mejor desarrollo de las 
actividades de cualquier organismo social, es por eso que la administración de la calidad 
lo considera como uno de sus aspectos clave para que se pueda ser más eficientes, se 
incremente la productividad y se encamine con probabilidades máximos hacia el logro de 
la ventaja competitiva en este mundo globalizado.  
En este sentido, la investigación llevada a cabo en la empresa VOLTRAILER S.A.C., se 
buscó el diseño y posterior implementación a corto plazo de un sistema de gestión por 
procesos que ayude a conseguir la productividad y la competitividad. Justamente, esta 
empresa necesita con suma urgencia la implementación de un sistema de gestión por 
procesos para reducir los tiempos en la fabricación de sus productos porque según los 
resultados, tiene muchas horas muertas, se realizó un diagrama de producción de procesos 
para determinar los procesos críticos.  
 







Management by the process plays a fundamental role for the better development of the 
activities of any social organism, it is so that the quality management considers it as one 
of its key aspects so that it can be more efficient, increase productivity and find the 
maximum probabilities for the achievement of competitive advantage in this globalized 
world. 
In this sense, the research carried out in the company VOLTRAILER S.A.C., we look for 
the design and the short-term implementation of a management system that helps to 
achieve productivity and competitiveness. Precisely, this company needs with utmost 
urgency the implementation of a process management system to reduce the times in the 
manufacture of its products, according to the results, it has many dead hours, a process 
production diagram is made to determine the critical processes. 
 




1.1. Realidad Problemática 
Internacional 
Según comercio mundial diversas compañías buscan apresuradamente lograr el 
incremento de la productividad en sus procedimientos. Es por eso por lo que la gestión 
por procesos brinda la oportunidad para que las compañías puedan alcanzar y superar el 
nivel de sus competidores en el mercado. 
 
Alacero (2015), nos indica que en la actualidad el sector empresarial metálico constituye 
casi 16% del PIB en América Latina, brinda empleabilidad a 4.1 millones de ciudadanos 
directamente y 19.7 millones indirectamente. Además, cuenta con gran parte de las 
exportaciones ejecutadas en este sector, siendo México con 57% de lo negociado en el 
extranjero. 
 
Tenemos Argentina con 17.0% en 2013; Brasil con 27% en 2012; en Colombia representó 
el 10.4% en 2012 y para México con 31% en 2012, todos ellos en manufactura. 
 
Nacional  
En esta década a nivel metalmecánica se cuenta con diversas labores referidas al tema, en 
menor o mayor medida utilizando de manera primordial materiales de siderurgia 
utilizando estos en diversos procesos productivos. En conclusión, conforman este sector 
la electromecánica, electrónica, cobrando protagonismo últimamente dado el crecimiento 
de los productos tecnológicos. 
Castilla (2016), hace referencia sobre las compañías peruanas que la mayoría no conocen 
la forma de lograr alcanzar la competitividad y en segmento de compañías amenos están 
informados sobre conceptos de calidad, sin embargo, no lo toman en cuenta. 
Barreto (2015), informa que, para lograr mayores volúmenes de productos 
comercializados sin considerar conocimientos del manejo de precios, implica estar 
rezagado en el mundo de los negocios no teniendo por ello protagonismo. 
En tal sentido es preciso considerar dentro de la política de desarrollo empresarial la 
calidad; en tal sentido se precisa poner en práctica conocimientos relacionados a la gestión 
por procesos ya que mediante ello se podrá lograr mejorar el nivel de ventas. Si tenemos 
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criterio de producción idóneo entonces lograremos que nuestros productos sean 
competitivos; en tal sentido la empresa logrará incrementar sus ganancias con mejores 
índices de productividad como desarrollo. 
 
Local 
VOLTRAILER S.A.C. como entidad empresarial fabrica carrocerías metálicas, teniendo 
como productos en ventas Furgones, cisternas, tolvas, plataformas, cigüeñas, camas bajas, 
bitrenes entre otras estructuras y servicios. 
 
El compromiso de la empresa es brindar un excelente servicio a sus clientes, en tal sentido 
en la entidad VOLTRAILER S.A.C., tenemos los inconvenientes asociados a 
productividad. Además, hay desconocimiento de programación en producción y 
procedimientos estandarizados en los procesos, ocasionando atrasos constantes en atender 
los requerimientos de los clientes. 
 
La problemática empresarial se origina por diversas causas, carencia de gestión de los 
procesos de fabricación de carrocerías metálicas; en dicho proceso se observa que existen 
problemas en cuatro etapas de la fabricación de una carrocería metálica. 
 
El primer problema se encontró a nivel logístico, respecto al pedido de materiales para 
empezar con la fabricación de carrocerías. El abastecimiento está proyectado para dos 
días, pero dado que los proveedores no cuentan con material en stock, demoran cuatro 
días para abastecer la solicitud. 
 
El segundo problema se localizó en el proceso de elección de planchas, servicio de corte 
y doblez. Este procedimiento está programado para tres días, pero por problemas también 
con el proveedor (terceros) se aplaza para cuatro, y hasta cinco días. 
 
Luego se detectó el tercer inconveniente, en el proceso de instalación de autopartes (ejes, 
aros, llantas), el cual está programado para dos días. Las autopartes son importadas, y por 
problemas con el proveedor (tercero), la recepción de estos componentes tarda de cinco 
a siete días. 
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Por último, el proceso de prueba de carrocería del camión a montar está establecido para 
un día, pero debido a contratiempos del propietario, el cual tarda en llegar con su unidad 
(camión); esta etapa se retrasa de dos a cinco días. 
 
Todo el proceso de fabricación está planificado para realizarse en treinta y cinco días, con 
la entrega del producto terminado, pero se llega hasta sesenta y cinco días, desde el 
ingreso del pedido hasta su entrega.  
 
Por tal motivo se precisa de incidir en productividad respecto a fabricar carrocerías 
metálicas, mejorando su eficiencia en la producción, y por ende la eficacia en la entrega 
del producto. 
 
El objetivo primordial de VOLTRAILER S.A.C. es incrementar las ganancias reduciendo 
costos operativos, teniendo de conocimiento que este es un factor esencial para que la 
compañía sea exitosa. Por otro lado, existen colaboradores que realizan actividades y/o 
procesos innecesarios, incrementando el tiempo de espera del cliente. 
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1.2. Trabajos previos 
 
Internacionales 
Jara (2017), en su investigación con fines de aumentar la productividad en base al 
mejoramiento permanente, buscó aumentar la variable indicada mediante el diseño de 
investigación explicativa obteniendo como resultado un logro del 51% además creció en 
25% en producción lo que permitió mejorar las ganancias en la entidad basada en la 
permanente innovación 
Esta investigación se consideró debido a logrando buenos resultados que permiten a la 
empresa mejorar su rentabilidad.  
 
Vásquez (2017), en su investigación asociada a los procesos productivos al hacer el estudio 
del trabajo, consideró importante incidir en la producción mediante un diseño explicativo 
logrando reducir la cantidad de recursos humanos y al mismo tiempo un incremento de 259 
a 289 en producción y al mismo tiempo aumento la productividad en 12%, esto facilito 
conservar el costo de producción unitario. 
Se tuvo en cuenta este estudio porque permite a la compañía incrementar la producción y 
productividad, aplicando un estudio de métodos y movimientos con un diseño de 
investigación explicativa logrando analizar las etapas del proceso de producción y 
reduciendo el personal para alcanzar los objetivos trazados siendo muy productivo para el 
estudio. 
 
Garcés (2016), elaboró su investigación asociada a incrementar la productividad mediante 
la herramienta de mejoramiento permanente, buscando aportar a la empresa con un diseño 
investigativo de tipo explicativa, por lo que se logra mejorar en 5,50% la productividad en 
el 2015 durante el sexto mes y resaltando la mejora de eficiencia y producción de 71% y 
84% en los meses de junio a diciembre del 2015.  
Se consideró esta investigación debido a que la compañía en estudio mejoró su productividad 
elevando la eficacia de la producción aplicando las herramientas de mejora continua lo que 
resulta beneficioso aplicar en la empresa que se está realizando la investigación.  
Armijos (2016), realizo el estudio relacionado a los procesos siendo su intensión el diseño 
de un nuevo modelo en este aspecto para el sector estudiado con un diseño descriptivo 
usando el método deductivo. Concluyó diseñando y definiendo los procedimientos para las 
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áreas de estudio de tal forma sirva como hábito público. Contando con el cumplimiento de 
labores consiguientemente tendremos los logros al término del periodo de estudio. Según el 
sondeo realizado a los colaboradores mediante diálogos efectuados se comprobó la falta de 
información al respecto y algunos tienen conocimiento de manera general, lo que significa 
que el estudio será de gran utilidad para los directivos.    
 
Figueroa (2015), al efectuar su estudio asociado al aumento de productividad, el investigador 
buscó mejorar las labores bancarias y aplico el diseño en investigación descriptiva de nivel 
explicativo logrando que el análisis de las actividades de aprobación y desembolso de 
créditos diagnosticara los procedimientos que generan valor debido a que los créditos son 
entregados directamente a los clientes. Se realizó la disminución de actividades en las 
operaciones de crédito, para que las 11 actividades se redujeran a 7 resultando una 
disminución de 39.60% en cuanto al tiempo, además se esperó que la mejora permita brindar 
conformidad a los usuarios del servicio. 
Se seleccionó este estudio porque demuestra que aplicando mejoras en procesos se logra que 




Sánchez (2017), realizó un estudio referido a la gestión por procesos siendo su fin el 
mejoramiento en la empresa aplicando el diseño de investigación aplicativa lo que permitió 
se reduzca de 32 horas a 22 horas.  En conclusión, hay incremento en 69% esto significa que 
se contribuyó en el periodo de prestación del servicio siendo valorado por los clientes. 
Se consideró esta tesis debido a que se logra minimizar haciendo que la compañía mejorará 
significativamente y sería gran ayuda su aplicación en nuestra investigación. 
 
Carranza, Valverde y Vera (2016), en su estudio relativo a la gestión por Procesos tuvieron 
el interés de implementación esta herramienta en su estudio que fue aplicativa, para lo cual 
es preciso definir bien los factores medibles y realizar periódicamente cambios estratégicos 
que permitan mejoras permanentes. 
Esta investigación fue considerada porque permite cambiar el enfoque y objetivos mejor 
planificados aplicando gestión por procesos esto es muy relevante para tener en 
consideración en este proyecto. 
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Sandivar (2016) elaboró su estudio asociado a los procesos con manufacturas esbeltas, 
siendo su fin principal innovar procedimientos mediante el sistema esbelto. Por otro lado, se 
planteó cumplir con la demanda estipulada con el consumidor, garantizar la calidad logrando 
ser mejores en las labores realizadas. Posteriormente hacer un análisis económico evaluando 
mediante el costo beneficio que resulto 2.8 y análisis financiero. 
Se consideró este estudio porque permitió a la organización ser más eficiente y eficaz 
aplicando herramientas de manufactura esbelta que originó que se cumpla con la demanda 
brindando un producto de mejor calidad.  
 
Aguirre (2015), en su estudio referido a la herramienta de mejoramiento continuo su fin 
estuvo referido al mejoramiento de la productividad aplicando un diseño de investigación 
aplicada tipo descriptivo y se logró de 417 500,00 DPMO o 1,708 Nivel Sigma a 17,500 
DPMO. Además, implementando este proyecto Six sigma se incrementaron los 
mantenimientos preventivos de 31 a 364. 
Se tuvo en cuenta este estudio debido a que permitió a la compañía mejorar y optimizar la 
productividad eficientemente aplicando gestión del mantenimiento mediante Six sigma y es 
de mucha importancia para el estudio que se está realizando. 
 
Rocca (2014), realizó un estudio basado en gestión estratégica de pedidos de gran volumen, 
siendo su fin plantear una buena gestión de los procesos dentro del marco de una 
investigación descriptiva.  Por lo visto los logros se vinculan a un crecimiento económico. 
Lo planteado en el estudio busca dejar de lado los terceros ya que se propone hacer 
negociaciones de manera directo con los interesados. 
Se consideró este estudio ya que con una correcta gestión por procesos se logra un desarrollo 
económico favorable en su sector y eliminar la intervención de los intermediarios para que 
el trato sea directo con los clientes esto va ser muy fructífero para la organización en estudio. 
 
Artículos en inglés  
 
Di Leva, A., Sulis, E and Vinai, M (2017) in his article: “Analysis and simulation of the 
business process: the contact center of a public health and social information office”, focuses 
on the development of a methodology to analyze, design and restructure business processes, 
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based on the implementation of models to improve, some of these models are the processes 
of organization and reengineering, identifying the deficiencies and deficiencies within the 
process, as well as the bottlenecks, risks and performance, development of strategies that 
allow planning, management and decision making. The management process model allows 
describing the activity, identifying the time to develop it and determining the resources 
needed to be used. The basic elements of the model are activities, resources, time and cost, 
being related to each other to achieve the goals. Concluding that the approach based on the 
model with BP-M framework, allows to develop a design and identify the organizational 
environment, through an analysis of the fundamental indicators for its performance. 
Therefore, this method focuses on modeling, validating and analyzing business processes, 
which allow identifying the current management situation and how to reinvent them to obtain 
a better process efficiency.  
 
Bascoul (2017) in his article entitled: “Management of the structural complexity of the 
project by integrating the management of updates in planning, design and execution of 
upgrades of high-end facilities”, mentions the relevance of the Facility Management (FM) 
discipline its beginnings in the 1970s, where despite its application in the projects, it still 
fails to give value to the client, so not complying with the detailed specifications is a waste 
of material, money and time invested; Therefore, FM failures were identified by categorizing 
them into five (05) aspects: 1) Construction systems, 2) People, 3) Data and tools, 4) 
Processes and finally, 5) Changes; so the author deepens his study in determining the 
complexity structure and its implications in the FM, where he identified two levels, at the 
project level and at the organizational level, where documentation was reviewed and 
analyzed cases in which no value was given to the client, this allowed the finding of five 
(05) aspects that are directly related to the results obtained: 1) Complexity of the client, 2) 
Organizational complexity, 3) Complexity of the product, 4) Complexity of the process and 
5) Complexity of the market; arriving at the conclusion, that it is important an adequate 
management of the processes that are developed in order to achieve an optimal productivity, 
that allows to deliver value to the client. 
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1.3. Teorías relacionadas al tema 
1.3.1. Gestión por procesos 
El término significa realizar procedimientos que conducen al éxito de una entidad, así 
mismo son situaciones desarrolladas con fines de alcanzar un fin esperado. (Thompson, 
2012). 
 
Blas (2014), nos dice que ayudan a direccionar los propósitos esperados. Además, 
también se puede decir que es la sucesión de tareas que sirven para el cumplimiento de 
objetivos en el tiempo esperado. 
 
Por otra parte, se precisa que los procesos están relacionados con procedimientos que en 
su aplicación permiten la conformidad de los usuarios según la percepción de cada uno 
(Montaño, 2015, p. 2). 
 
Pérez (2010), especifica que los elementos de un proceso son: 
El input (ingreso principal), son bienes específicos encontrándose aptos con aprobación 
precisada. La sucesión de labores brinda los requerimientos con fines de efectuar la labor. 

















Figura 1. Gestión de procesos 
Fuente: Junta de castillo y león 
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Con ambos conceptos claros, se puede decir que la gestión por procesos no es un diseño 
o ley precisada, ya que lo conforman las iniciativas e instrumentos específicos (Pérez, 
2012, p. 44).  
 
Además, Martínez (2014, p. 7), señala que la gestión por procesos permite reconocer 
criterios para determinar la eficiencia de los procesos realizados separadamente, y que 
están vinculados.  
 
Desde otro ángulo, Bonilla (2010, p. 23), considera como forma para controlar diversas 
operaciones institucionales, asociándolos y enfocadas al comprador. En este sentido, 
siendo consideradas como unidad se logra el aumento de los niveles de satisfacción del 
consumidor. 
 
Agudelo (2012, p. 234), manifiesta que existen dos etapas y las puntualiza como la 1ra 
Ola, denominada “Experiencia en procesos”, enfocada a vivencias alcanzadas luego de la 
aplicación. Éstas son: 
 
a. Organización por procesos: Constituye el inicio orientando la compañía para 
enfocare en los procesos, de esta manera se inicia con la identificación de sus 
procedimientos para la clasificación del proceso más difícil, escogiendo responsables, 
límites, diagramas y registro de los procesos.  
b. Estandarización y documentación: Interviene una vez establecidos procesos con 
fines de garantizar su realización en distintos periodos. Además, se eligen grupos de 
trabajo priorizando labores productivas, con fines de alcanzar la consolidación. 
- Indicadores balanceados: Aquí se utiliza en los procesos que ya están          
definidos debido a que deben estar enfocados para ser verificado. 
- Los indicadores van a servir como apoyo a los actores de la labor; también 
sirven como ayuda a nivel de empresa. 
c. Costo ABC: Permite calcular correctamente los artículos y servicios asociados a 
sus costos. 
d. Certificación del sistema de gestión: En implementación de fases mencionadas en 
la compañía se desarrolla un enfoque por procesos, es decir que la compañía está 
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capacitada para obtener certificación asociada a calidad.  Esto implica continuar 
perfeccionando con innovaciones permanentes. 
 
Junta de Castilla y León (2004), y Agudelo (2012), indican que la gestión por procesos 
ayuda a: 
a. Eliminar causas que generan inconvenientes 
b. Quitar labores innecesarias no valoradas en el proceso. 
c. Enfocarse hacia el futuro, creando condiciones apropiadas de direccionamiento y 
actitud de trabajo en equipo. 
d. Lograr los objetivos planteados para la organización. 
e. Guiar los procesos entorno a la satisfacción de la perspectiva y necesidad del 
usuario interno y externo. 
f. Integración de diversos departamentos. 
g. Acortar tiempo de servicios y optimizar los tiempos de los procesos. 
h. Reducir costos debido al quitar labores no valorativas 
i. Comprometer al colaborador en la búsqueda de satisfacer al consumidor. 
j. Implementar modificaciones oportunas para disminuir al máximo el riesgo. 
 
Zamora (2017, p.15-16), respecto a la gestión por procesos, precisa que se basa en el 
conjunto desarrollado por partes asociadas integralmente, es decir, se enfoca en cierta 
experiencia considerando la compañía como conjunto de procedimientos conformado 
por métodos. 
La gestión por procesos posee dos dimensiones, caracterización y medición.  
La caracterización según Bonilla et al. (2010, p. 27), se refiere a que toda entidad debe 
reconocer sus procesos, precisar procedimientos entrelazados con el seguimiento, 
medición y análisis.  
 
Por otro lado, la medición, según Bonilla et al. (2010, p. 29), se refiere a que los procesos 
dirigidos a los clientes asocian logros, el balance respecto a lo que se desea lograr, y 
saber los alcances que se tiene respecto a lo que se propuso. Se requieren indicadores 
que permitan medir resultados obtenidos respecto a lo planeado. Además, están dirigidos 
a lograr metas con el fin el buen desempeño. 
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De acuerdo con Maldonado (2015), existen herramientas que permiten la planeación 
con el uso de instrumentos efectivos, estas son: 
Las estadísticas: 
Ficha de verificación 
Estratificación 
Histograma 
Diagrama de dispersión 
Grafica de control 
Diagrama de Pareto 
Diagrama de causa – efecto 
 
Las administrativas son: 
     Diagrama de afinidad 
     Diagrama de relaciones 
     Diagrama de árbol 
     Diagrama matricial 
    Análisis de campos de fuerza (ACF) 
    Diagrama de flujo de procesos 
 
De las indicadas precisamente solo algunas serán consideradas A continuación, se 
detallan las herramientas más idóneas para la presente investigación. 
 
1.3.2. Herramientas para análisis de la producción 
 
Diagrama de flujo 
Juran (1990, p.86), es un instrumento en el cual se plasman todas las fases y su vínculo 
entre ellas, brindando conocimiento del que se carece en un nivel sin antecedentes. Esta 
herramienta sirve para obtener un mejor alcance de cómo funciona un proceso y qué 






Mapa de Procesos 
Medina (2005), indica que brinda posibilidad de comprender y ubicar una situación 
complicada, y así visualizar claramente un proceso. En resumen, se realiza finalmente 
















Para lograr esta representación gráfica adecuada a la organización o área, se requiere 


















Figura 2. Ejemplo de un mapa de procesos 
Fuente: Las Ceibas 
Figura 3. Procedimiento para la elaboración de mapas de procesos 
Fuentes: Hernández, Medina y Nogueira (2009) 
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Al respecto también abarca al sector humano. En este sentido, Pérez (2012, p. 127), se 
refiere que en el caso de seres humanos es preciso saber con quienes estamos tratando; 
es preciso contribuir con su crecimiento y acoplamiento a la organización. 
Se resalta que los seres humanos son clave en una organización y es preciso establecer 
lo que debe de efectuarse en el momento indicado. 
 
Según Fleitman (2007, p. 102), la labor de cada trabajador es vital y se asocia a 4  
criterios: 
a. Habilidades  
b. Labores eficientes 
c. Áreas relacionado con formación profesional 










Con esto, tendremos referencias el nivel de identificación del personal con la institución 
y saber qué colaboradores son los más sobresalientes para brindarles algún incentivo y 
fomentar la mejora permanente para alcanzar los objetivos. 
 
Ciclo Deming 
Por otra parte, Mora (2003, p. 341), respecto al ciclo Deming, hace de conocimiento su 
aplicación es importante debido a que se aprecia mejor desempeño logrando la 
integración y mejor desarrollo de sus potencialidades respecto a la gestión. 
 
Es primordial para cada procedimiento en la institución, que promueve innovaciones no 
solo asocia al producto sino a toda la organización. 





Figura 4. Procedimiento para la elaboración de mapas de procesos 
Fuente: Fleitman (2007) 
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Planear: En este primer paso se asocia con la meta organizacional. Definido el 
objetivo, se hace el estudio para identificar en que situación está la organización. 
Hacer: Se realiza el seguimiento al plan elaborado con fines de determinar figura 
5: Ciclo Deming su nivel de cumplimiento 
Verificar: Se analizan los resultados planteados contra los que se lograron 
realmente.  
Actuar: En esta fase se busca hacer los correctivos necesarios en la medida que 
lo planeado no se está cumpliendo por lo que se replantea lo hecho con fines de 
lograr la mejora. 
Figura 5. Ciclo Deming 
Fuente: Pérez y Munera (2007) 
 
Se debe emplear la fórmula detallada en la figura 5: 
1.3.3. Herramientas de diagnóstico de procesos 
Según Hirano (1991), considera que existe una extensa cantidad de herramientas que 
una empresa puede emplear para buscar mejora, se desarrollarán algunas de las más 
utilizadas: 
 
Figura 6. Diagrama de Ishikawa 
 Fuente: Carro y Gonzáles (2012) 
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Según Carro y Gonzáles (2012), una herramienta gráfica que muestra en una sola vista 
los problemas y sus posibles causas identificadas, lo que nos ayuda a revelar las causas 
raíz que originan determinado efecto. Y, por ende, proponer las soluciones pertinentes 
para dicho problema. En la figura 6 se aprecia un ejemplo respecto a soldadura de tubos. 
 
Método de las 5M 
Es un método utilizado en forma complementaria con el diagrama de Ishikawa, ya que 
al no existir una clasificación universal de las causas raíz, éstas pueden agruparse según 
el método de las 5”M” en máquina, método, mano de obra, material, y medio ambiente 
(Díaz, 2012).  
 
El principal aporte de las “5M”, es que al agrupar las causas raíz de un mismo problema, 
permiten la identificación más rápida de la posible solución. A continuación, en la figura 












   
   Diagrama de Pareto 
Constituye las frecuencias sistemáticas por categorías. Con ellas se identifican las causas 
más importantes, y los menos importantes.  
Según la OIT (1996), menciona sobre estudio del trabajo relacionado con métodos y la 
medición del trabajo para perfeccionar operaciones progresivamente. Además, si se 
continúa con este proceso puede alcanzar mejorar significativamente la empresa. En este 
caso es frecuente encontrar diversos gráficos representativos que reflejan su 
comportamiento. 
    
 
 
Figura 7. Diagrama de Ishikawa 













     
  Diagrama de operaciones del proceso (DOP) 
Muestra las operaciones y las inspecciones habidas en este. Es útil debido a que se 
identifica las actividades en un proceso operativo en un tiempo determinado, por lo que 
son numeradas. 
Esta se manifiesta no solo en producción sino también en la parte administrativa. Ayuda 
a detectar inconvenientes a nivel general. En la figura 9 se muestran los símbolos 
utilizados para elaborar un diagrama DOP. 
 
Figura 9. Diagrama de Pareto 
Fuente: Salas (2013). 
 
Estos símbolos se utilizan para armar el diagrama con todas las operaciones del proceso, 





Figura 8. Diagrama de Pareto 
 Fuente: Salas (2013). 
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Figura 10. Diagrama de operaciones del proceso 
Fuente: García (2017). 
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Diagrama de análisis del proceso (DAP) 
Permite obtener el detalle las operaciones del proceso. A diferencia del DOP, se diseña 
considerando todas las actividades o simbologías (Operación, inspección, combinación, 
transporte, demora y almacén), esto implica también establecer lo que se hará a nivel 
operativo y a nivel de equipos (ver figura 10). 
Figura 11. Símbolos de análisis del proceso (DAP) 
Fuente: García (2017) 
Figura 12. Diagrama de análisis del proceso 
 Fuente: García (2017). 
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1.3.4. Productividad 
OIT (2010, p.4), determina que el termino productividad sirve con fines de saber los 
logros de producción mediante el uso de insumos. Resulta sencillo con bienes tangibles, 
a diferencia de los otros por situaciones de determinación de la misma. 
García (2011, p.17), se refiere al vínculo de productos logrados e insumos utilizados.  
Rodríguez (1999, p.22), define a la productividad como la relación de recursos 
empleados y la cantidad de productos o servicios fabricados, lo que implica lograr el 
consumo, producción y satisfacción del cliente. Se representa así: 
Productividad = (Productos Obtenidos) / (Insumos Invertidos) 
“Analizando la fórmula, nos da entender que el vínculo entre producción e insumos tiene 
que ser mayor o igual a la unidad.  
Miranda y Toirac (2010, p.248), nos dice que la productividad es una guía relativa que 
se utiliza para medir la capacidad de un factor productivo o varios, para establecer 
determinados beneficios. La importancia reside en su uso como guía que mide la 
situación real de la economía de un país, de una industria o de la gestión empresarial. 
Según Carro y Gonzáles (2008, p.3), considera lo siguiente: 
Productividad parcial: La productividad se asocia con uno de los recursos empleados 
(insumo o entrada). 
Productividad Parcial = (Salida Total) / (Una entrada total) 
Colmenares (s. f, p.10) se refiere a que las productividades parciales no muestran eficacia 
conjunta en emplear los recursos necesarios, más bien emplear conjuntamente los 
recursos; esto significa tener la productividad total de los factores. 
Carro y Gonzáles (2008, p.3) dice que la productividad total es el resultado de salida y 
el conjunto de entradas, las cuales se presentan a continuación: 
 
Productividad física. Es el resultado del número físico de la salida del proceso y el 
número necesario de entrada para elaborar dicha salida.  
 
Productividad valorizada. En este caso salidas y entradas están valorizadas en dinero. 
Carro y Gonzáles (2008, p. 3) 
 
Carro y Gonzáles (2008, p. 3) considera que productividad física tiene mayor uso, la 
valorizada usan economistas. 
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Productividad promedio: Es el resultado de la salida del total de procedimiento y 
cantidad de entradas utilizadas para este logro, es necesario para desarrollar el análisis 
comparativo de productividades entre los diferentes sistemas y descubriendo o 
deteriorando el índice con el correr del espacio. 
Rodríguez (1999, p. 24), se refiere que para ampliar la definición de productividad se 
debe tomar en cuenta los siguientes criterios: 
 
     Alcanzar las metas institucionales: Se busca cumplir con las metas trazadas. 
Mejora de la calidad del producto o servicio al usuario: Garantizar que la 
productividad tenga reacciones positivas en el cliente. 
Fomentar el desarrollo de los colaboradores: Disponer que la elevada productividad 
comprometa a divulgar el desarrollo de los colaboradores. 
Colaborar con los beneficios económicos, Es importante la ética en los negocios y el 
aporte económico de la empresa a la sociedad. 
 


















     
 
Figura 13. Efectos de la falta de productividad en la empresa y en el país 
Fuente: Carro y Gonzáles (2008, p.13). 
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Quezada y Villa (2007, p. 27), menciona los factores internos entre los factores duros 
tiene: 
 
Producto: La importancia del uso del producto se puede incrementar mediante la mejora 
del diseño y de las descripciones.  
 
Tecnología: Es una herramienta valiosa para la innovación de la empresa mejorando los 
productos y servicios 
Personas: Todos los colaboradores que laboran en una compañía tienen un cargo que 
desempeñar como colaboradores, gerentes, empresarios, etc.  
 
1.4. Formulación del problema 
¿En qué medida la gestión por procesos incrementará la productividad en la fabricación 
de carrocerías metálicas en la empresa VOLTRAILER S.A.C.? 
 
1.5. Justificación del estudio 
 Justificación Social 
Se justifica socialmente por necesidad de obtener mejoras que influyan en la reducción 
del tiempo de entrega del producto para poder cumplir con los clientes y mejorar las 
labores en los puestos de trabajo. 
 
Justificación Económica 
La presente investigación nos ayudará a reducir los gastos en la institución, por lo que 




Se tiene la justificación teórica ya que permitirá tener más información en la gestión por 






Se justifica a nivel práctico al proponer mejorar la gestión permitiendo a todos los 
implicados direccionar la mejora que genere beneficios a los clientes. 
Justificación Metodológica 
Se utilizarán formularios que permitirán recolectar la información, éstos serán validados 
por expertos en el tema. Su posterior aplicación dará a conocer el método empleado 
alineado a los procesos de investigación y cuyo procedimiento es sistematizado. 
Justificación Técnica 
Se justifica por la utilización de herramientas, métodos, y sistemas indicados para la 
optimización de procesos. Estos procedimientos permitirán mejorar las deficiencias 
actuales de la institución.   
 
1.6. Hipótesis 
La gestión por procesos incrementará la productividad en la fabricación de carrocerías 
metálicas de la empresa VOLTRAILER S.A.C. 
1.7. Objetivos 
 
1.7.1. Objetivo General 
Diseñar una propuesta de gestión por procesos para incrementar la productividad en 
la fabricación de carrocerías metálicas de la empresa VOLTRAILER S.A.C.  
1.7.2. Objetivos Específicos 
1. Realizar un diagnóstico situacional actual del área de producción de la empresa 
VOLTRAILER S.A.C. 
2. Evaluar los niveles de productividad del área de producción de la empresa 
VOLTRAILER S.A.C. 
3. Elaborar una propuesta basado en la gestión por procesos para el área de 
producción de la empresa VOLTRAILER S.A.C. 
4. Realizar un análisis de viabilidad económica del Beneficio/Costo de la propuesta 




2.1. Diseño de la Investigación 
Diseño 
No experimental porque no hubo manipulación de la variable; donde se aplicarán 
herramientas de diagnóstico. 
Tipo de Estudio 
Descriptiva porque se detalla aspectos relevantes del estudio realizado. Detalla 
situaciones válidas del grupo de interés analizado (Hernández, Fernández y Baptista, 
2016).  
2.2. Variables, Operacionalización 
 
2.2.1. Variables 
Variable independiente: Gestión por procesos. 
 
Variable dependiente: Productividad. 
 
    24 
 
2.2.2. Operacionalización 
Tabla 1. Operacionalización de la variable independiente 
VARIABLE DEFINICIÓN CONCEPTUAL 
DEFINICIÓN 
OPERACIONAL 
INDICADORES TÉCNICAS INSTRUMENTOS 
Variable 
independiente: 
Gestión por Procesos 
Zamora (2017) define la gestión por procesos 
como la aplicación de una visión sistémica, 
integral, como apoyo para subir la 
productividad y establecer un control de la 
gestión a fin de mejorar los tres pilares para la 
mejora de procesos: calidad, tiempo, y costos. 
Planificar 





Porcentaje de las actividades planificadas que han sido 
realizadas. 
Verificar Variación porcentual /lo planificado y actuado. Encuesta 
Cuestionario 
Actuar 
N° de medidas correctivas implementadas / N° total de 





Carro y Gonzáles (2008) definen que la 
productividad es la relación existente entre el 













Registro de materia 
prima e insumos 
Productividad de 
Mano de Obra 
  
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎
=
𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜 𝑂𝑏𝑡𝑒𝑛𝑑𝑜 (𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠)






𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎
=
𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜 𝑂𝑏𝑡𝑒𝑛𝑑𝑜 (𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠)






2.3. Población y muestra 
Según Hernández et al (2014) es el conjunto de agentes en estudio; para efectos del 
estudio está conformada por un proceso de fabricación de carrocerías metálicas y los 28 
colaboradores de la empresa VOLTRAILER S.A.C., de los cuales 10 conforman el área 
administrativa y 18 el área operativa. 
La muestra, será la misma que la población, según se indica: 
 
                        Tabla 2. Personal administrativo 
N° Área Cantidad 
1 Gerencia 1 
2 Administrador 1 
3 Ingeniero de Seguridad 1 
4 Logística 1 
5 Secretaria 1 
6 Contador 1 
7 Vigilante 1 
8 Personal de Limpieza 1 
9 Vendedor 2 
TOTAL 10 
                         Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C 
 
        Tabla 3. Personal de producción 
N° Área Cantidad 
1 Jefe de Producción 1 
2 Calderería – Armador 2 
3 Ayudante -Armador 3 
4 Soldador 4 
5 Pintor 2 
6 Ayudante Pintor 2 
7 Electricista 1 
8 Encargado de Sistema de Freno 1 
9 Encargado de Instalación de Suspensión 1 
10 Almacenero 1 
TOTAL 18 
                  Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
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2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad  
 
Técnicas: 
Observación directa: observar minuciosamente los procesos, para luego 
graficarlos mediante diagramas de proceso, analizarlos y plantear las mejoras 
correspondientes. 
 
Encuesta: consiste en aplicar cuestionarios a los colaboradores para diagnosticar 
la situación empresarial. 
 
Análisis de documentos: técnica que consiste evaluar información existente en la 
entidad. Se desarrollará en un periodo determinado, excluyendo tiempos muertos. 
 
         Instrumentos: 
Check List o Guía de Observación: instrumento de la técnica de observación que 
permite plasmar toda información tomada in situ en la línea de producción mediante 
un cuadernillo de registro de información. 
 
Cuestionario: instrumento de la técnica de encuesta, orientado a medir el grado del 
logro de objetivos por parte de los colaboradores, tanto en el área administrativa, 
como en la línea de fabricación. Ambas mediciones, dentro de un periodo de tiempo 
establecido, en el cual el ritmo de trabajo sea el regular, para que los indicadores no 
se vean distorsionados por agentes externos. 
 
Ficha de Registro: Instrumento de la técnica de análisis de documentos, los cuales 
abarcan un cursograma analítico de operaciones (anexo 2), un registro de materia 
prima e insumos (anexo 3), un registro de recursos consumidos (anexo 4), y un 
registro de producción (anexo 5).  
 
En base a los resultados analizados, se diseñará una propuesta, enfocada a la 
solución de la problemática actual, enfatizando en que los objetivos orienten la 




La validación del cuestionario será por el método de juicio de expertos, para lo 
cual el instrumento será entregado a tres jueces y luego de la evaluación de juicios 
de expertos, se procederá a aplicar el cuestionario a la muestra establecida, para 
así poder analizar la confiablidad de los datos como se muestra en la Tabla 4. 
 
  Tabla 4. Personal administrativo 
N° Área Cantidad 
1 Gerencia 1 
2 Administrador 1 
3 Ingeniero de Seguridad 1 
4 Logística 1 
5 Secretaria 1 
6 Contador 1 
7 Vigilante 1 
8 Personal de Limpieza 1 
9 Vendedor 2 
TOTAL 10 
                     Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
 















N° Area Cantidad 
1 Jefe de Producción 1 
2 Calderería – Armador 2 
3 Ayudante -Armador 3 
4 Soldador 4 
5 Pintor 2 
6 Ayudante Pintor 2 
7 Electricista 1 
8 Encargado de Sistema de Freno 1 
9 Encargado de Instalación de Suspensión 1 
















        Fuente: Vellis (1991) 
 
2.5. Métodos de análisis de datos 
Como primer paso se elabora los formatos de registro de datos de producción, 
procesos y también los cuestionarios. Recogida la información respectiva se realizará 
el análisis estadístico, empleando el software el estadístico Statistical Package For 
The Social Sciences (SPSS) versión 25.0, y mediante diversos gráficos y tablas se 
examinarán los resultados obtenidos para profundizar la comprensión de la situación 
de la fabricación de carrocerías metálicas en VOLTRAILER S.A.C. 
 
Dichos resultados sirven para orientar la propuesta, ya que en base a éstos se 
procederá a diseñar y estructurar mejoras en la producción de carrocerías metálicas, 
plasmando estrategias, métodos y herramientas que permitan hacer frente a la 
problemática estudiada. 
 
2.6. Aspectos éticos 
a. Confidencialidad de información: La empresa precisa que, la información 
brindada puede ser de conocimiento público o estrictamente confidencial, en este 
último caso, se debe respetar la confidencialidad impuesta en la realización de la 
investigación, presentando total reserva en cuanto a los datos brindados y los 
resultados obtenidos.  
Valor de Alfa de Cron Bach Apreciación 
0.95 a más Muy elevada o excelente 
0.90 – 0.95 Elevada 
0.85 – 0.90 Muy buena 
0.80 – 0.85 Buena 
0.75 – 0.80 Muy respetable 
0.70 – 0.75 respetable 
0.65 – 0.70 Mínimamente aceptable 
0.40 – 0.65 Moderada 




b. Valoración de riesgos y beneficios: el análisis de los riesgos y beneficios se 
debe realizar de forma sistemática, buscando siempre que los beneficios estén en 
una proporción favorable respecto a los riesgos. Siempre con una orientación a 

























La propuesta está orientada al proceso productivo con fines de mejorar la 
productividad por lo que se realizó un diagnostico donde se aplicó una metodología 
de la siguiente manera: 
 
      Observación directa donde se puedo confirmar hechos que perjudican al proceso. 
Encuesta dirigida a los colaboradores del área de estudio 
Análisis documental para tener un historial de por lo menos 6 últimos meses como 
se mantuvo la productividad de la empresa. 
 
3.1. Diagnóstico situación actual del área de producción de la empresa 
VOLTRAILER S.A.C. 
3.1.1. Resultados de la observación directa  
 
En la empresa se puede observar diversas causas, el primer problema se encontró 
a nivel logístico, en pedidos de materiales. El abastecimiento está proyectado para 
dos días, pero dado que los proveedores no cuentan con material en stock, 
demoran cuatro días para abastecer la solicitud. El segundo problema se localizó 
en el proceso de elección de planchas, servicio de corte y doblez. Este 
procedimiento está programado para tres días, pero por problemas con el 
proveedor (terceros) se aplaza para cuatro, y hasta cinco días. El tercer 
inconveniente, en el proceso de instalación de autopartes (ejes, aros, llantas), el 
cual está programado para dos días. Las autopartes son importadas, y por 
problemas con el proveedor (tercero), la recepción de estos componentes tarda de 
cinco a siete días. Por último, el proceso de prueba de carrocería del camión a 
montar está establecido para un día, pero debido a contratiempos del propietario, 
el cual tarda en llegar con su unidad (camión); esta etapa se retrasa de dos a cinco 
días. Todo el proceso de fabricación está planificado para realizarse en treinta y 
cinco días, por tal motivo es que se pretende mejorar la productividad para 




3.1.2. Resultados de la encuesta  
 
a. Planificación previa en los procesos de la empresa 
La encuesta (anexo 1) se aplicó a los 28 trabajadores del área 














             
 
 
De la figura 13: los 28 colaboradores encuestados en la entidad VOLTRAILER 
S.A.C. el 82.1% de ellos considera que la empresa no desarrolla una planificación 
de sus procesos de acorde a las necesidades requeridas por el mercado. Sin duda 






















Nada Muy poco Poco Bastante Mucho
Figura 14. Planificación previa en los procesos de la empresa 
 Fuente: Elaboración propia 
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De la figura 15: se puede analizar que el 67.9% de los encuestados manifiestan 
que la empresa Voltrailer S.A.C., tienen muy poco los procesos estandarizados, 
esto debido a ello el personal muchas veces no sabe tomar bien sus decisiones. 
 














De la figura 16: El 71.4% de los encuestados consideran que hay poco control en 


























Nada Muy poco Poco Bastante Mucho
Figura 15. Estandarización de procesos 
 Fuente: Elaboración propia 
Figura 16. Control de calidad en los procesos 
Fuente: Elaboración propia 
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De la figura 17: El 57.1% de encuestados manifestaron hay poca supervisión en 
los diferentes procesos productivos.  
 













De la figura 18: se muestra que el 57.1% de los trabajadores manifestaron que pocas 






















Nada Muy poco Poco Bastante Mucho
Figura 17. Supervisión en la gestión con los proveedores 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 18. Evaluación de desempeño de los empleados 
Fuente: Elaboración propia 
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Según la figura 19: el 60.7% en trabajadores consideran estar bastante de acuerdo 
que la reestructuración salarial motivaría al desempeño laboral y habría un mayor 
compromiso con la empresa. 
 












De la figura 20: 64.3% manifestaron estar bastante de acuerdo que para unos mejor 
resultados se debe de implementar tecnologías y 35.7% está muy de acuerdo en 
ello. La empresa debería de considerar tomar en cuenta mejoras tecnológicas en 
cada una de las áreas de los colaboradores ya que ello traerá mejoras para la 
























Nada Muy poco Poco Bastante Mucho
Figura 19. Reestructuración salarial en una porción fija y otra variable 
Fuente: Elaboración propia 
Figura 20. Mejoras tecnológicas 
   Fuente: Elaboración propia  
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3.1.3. Diagrama Pareto 
 
Tomando información base del área de Producción, se obtiene que, de los 5 
semirremolques furgones (modelo cuello de ganso de 3 ejes con suspensión 
neumática) fabricados en el segundo semestre del año 2018 hasta abril del 2019, 
solo el 20% se entregaron en el tiempo acordado con el cliente.  































Figura 21. Diagrama de Pareto de fallas en la empresa 
    Fuente: Elaboración propia 
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3.1.4. Análisis del Diagrama de Ishikawa.  
Figura 22. Diagrama de Ishikawa de la productividad en la empresa 




Analizando el Diagrama de Ishikawa, el de mayor oportunidad de mejora esta con las 
empresas que nos brindan Outsourcing. Se tiene que hay demoras por falta de 
compromiso de los tercerizados en muchas ocasiones. Se tienen deficiencias en Logística 
al no prever la entrega oportuna de los pedidos de materiales, debido a falta de control. 
Se obvian los pedidos confirmados vía internet. 
Método.  
No hay procesos establecidos a partir del inicio, encontrando en ciertos casos reprocesos. 
No hay planificación, existiendo desconocimiento lo que impide fijar tiempos para 
fabricación de furgones.  
El problema de la empresa pasa por no desarrollar una gestión por procesos, 
especialmente cuando ingresa el material preparado por la empresa que nos ofrece 
outsourcing (tercerización) en el servicio de planchas galvanizadas, esto causa que haya 
demasiada demora en atender productos a los interesados, a veces se generan 
devoluciones.  
Medición.  
Cada etapa de todo proceso se requiere instrumentos de medición como pantógrafo, los 
manómetros, etc.  
Igual ocurre con las empresas que nos brindan servicios de outsourcing. Debido a ello se 
generan pérdidas de tiempo durante el proceso de fabricación. 
Medio Ambiente de Trabajo.  
Se requiere una evaluación sobre el desempeño de trabajadores y en qué medida están 
identificados con sus labores cotidianas y su interacción entre ellos. 
Maquinaria.  
Existen equipos obsoletos siendo imprescindible evaluara el estado en que se encuentran 
con fines de renovación. También se debe considerar la cantidad de estos, para cubrir la 
demanda debido a que tienen impacto en los volúmenes de producción generando más 




Mano de Obra.  
Es importante su buena selección y contar con personal idóneo, estableciendo parámetros 
para contratarlos, de tal manera que tengan la experiencia y sean proactivos.  
La capacitación constituye un factor relevante para un mejor desempeño y de esta manera 
se optimiza la producción evitando gastos en exceso debido a tiempos extras.  
 


























   
 
 
      
Figura 23. Análisis FODA 
 Fuente: Elaboración propia 
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3.1.6. Situación actual de la producción (Proceso Productivo) 
Diagrama de Flujo del proceso productivo en la fabricación de un furgón 
semirremolque tres ejes. 
Dada nuestra figura 24, se tiene el flujograma de procesos paso a paso con sus 

































     
 
Figura 24. Diagrama de flujo de la fabricación de furgón 
 Fuente: Elaboración propia 
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Diagrama de Operaciones del Proceso (D.O.P.) Al fabricar un semirremolque 
































   
 
 
         
 
        
 
Figura 25. Diagrama de operaciones del proceso 
     Fuente: Elaboración propia 
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El presente D.O.P. en su proceso de fabricación del furgón semirremolque tres ejes, 
este se fabrica en 45 días, empleando 09 operaciones y 05 inspecciones un total de 
14 actividades; generando 10 días de retrasos en diferentes etapas del proceso, con 
una perdida productiva de $ 385.33. 
 
Diagrama de Análisis del Proceso (D.A.P.) en la fabricación de un 
semirremolque Furgón cuello de ganso con puertas laterales con suspensión 
neumática (Método Actual). (Ver Anexos) 
  
Se confeccionó considerando los eventos que participan en la producción, las 
primeras actividades son desarrolladas por empresas que nos brindan servicios de 
outsourcing; estas actividades cuyo tiempo es considerable, el presente estudio de 
tesis tiene como estrategia proponer una gestión productiva que permitan reducir o 
minimizar los elevados tiempos muertos, contribuyendo en incrementar la 
rentabilidad empresarial. 
 
El tipo de fabricación se da en un solo punto donde los materiales se ubican al lado 
de los ensambles, el uso de almacén es mínimo. 
 
El tiempo estándar para fabricar un furgón es de 21600.86 minutos/furgón, a un 
ritmo de trabajo de 8 horas/día, en un horario de trabajo de lunes a sábado.  
Haciendo un tiempo de producción de 360.01 horas, equivalente a 45 días de 
trabajo. 
  
Ventas periodo 2018-2019 
 
En el estudio se ha considerado las ventas de los seis últimos periodos (noviembre 
2018 – abril 2019), tomando como referencia los principales productos que se 
fabrican, del mismo modo los servicios que se ofrecieron. 
Se muestra en el siguiente cuadro:
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Tabla 7. Ventas por clientes mayo 2018 a abril 2019 
VENTAS POR CLIENTE (PERIODO MAYO 2018 -ABRIL 2019) 





May-18 Héctor Morales Vila 1 Semirremolque plataformas $ 17,000.00 3.373 S/ 57,341.00 
May-18 Héctor Morales Vila 1 Semirremolque furgón  $ 27,000.00 3.386 S/   91,422.00 
2 Jun-18 Leo Car SAC 1 Semirremolque Furgón  $27,000.00 3.346 S/   90,342.00 
3 
Jul-18 Empresa de transporte Trancesa SAC 1 Semirremolque furgón  $ 27,000.00 3.342 S/   92,421.00 
Jul-18 Transportes Dadicho  1 Semirremolque furgón  $ 27,000.00 3.342 S/   92,421.00 
Jul-18 Transportes Dadicho  1 Semirremolque furgón  $ 27,000.00 3.342 S/   92,421.00 
4 Ago-18 Minera Nazca 1 Semirremolque Tolva encapsulada $ 32,000.00 3.328 S/ 106,496.00 
5 
sept-2018 Héctor Morales Vila 1 Semirremolque furgón  $ 27,000.00 3.342 S/   92,421.00 
sept-2018 Transaréis S.A.C. 1 Furgón comercial sobre chasis $5,400 3.305 S/   17,847.00 
sept-2019 Transervis S.A.C. 1 Furgón comercial sobre chasis $5,400 3.304 S/   17,841.60 
6 
Oct-19 Transportes Cueva S.A.C 1 Furgón comercial sobre chasis $5,400 3.3 S/   17,820.00 
Oct-19 Transportes Cueva S.A.C 1 Semirremolque plataforma portacontenedor $ 17,000 3.321 S/   56,457.00 
7 
Nov-18 Fanny Palomino Martinez 1 Semirremolque furgón  $ 27,000.00 3.386 S/   91,422.00 
Nov-18 Fanny Palomino Martinez 1 Semirremolque furgón  $ 27,000.00 3.379 S/   91,233.00 
8 Dic-18 Empresa minera Quimar E.I.R.L. 1 Semirremolque tolva  $ 33,000.00 3.346 S/ 110,418.00 
9 
Ene-19 Transportes Cueva S.A.C. 1 furgón comercial sobre chasis 5 mts $5,400.00 3.342 S/   18,046.80 
Ene-19 Granjas Orihuela SAC 1 furgón comercial sobre chasis 5 mts $5,400.00 3.342 S/   18,046.80 
Ene-19 Transportes Cueva S.A.C. 1 furgón comercial sobre chasis 3 mts $5,400.00 3.342 S/  18,046.80 
10 Feb-19 Transportes Cantorin S.A.C. 1 Semirremolque furgón  $ 27,000.00 3.328 S/   89,856.00 
11 
Mar-19 Transportes William  1 Semirremolque furgón  $27,000 3.299 S/   89,073.00 
Mar-19 Empresa de transportes mi Beatriz 1 Semirremolque furgón  $27,000 3.305 S/   89,235.00 
Mar-19 Transportes Cueva S.A.C. 1 Furgón comercial sobre chasis $ 5,800 3.304 S/   19,163.20 
12 
Apr-19 Transportes Cueva S.A.C. 1 Furgón comercial sobre chasis $5,400 3.3 S/   17,820.00 
Apr-19 Cantorin Mendoza Gertrues 1 Semirremolque plataforma portacontenedor  $ 17,000 3.321 S/   56,457.00 
Apr-19 Cantorin Mendoza Gertrues 1 Semirremolque plataforma portacontenedor  $ 17,000 3.321 S/   56,457.00 





3.2. Evaluar los niveles de productividad del área de producción de la empresa 
VOLTRAILER S.A.C. 
 
Producción semestral de la empresa VOLTRAILER S.A.C. 
Para el desarrollo de la presente tesis decidimos estudiar los niveles productivos 
solo de los últimos seis meses, los más cercanos a nuestro estudio. En el siguiente 
cuadro mostramos las órdenes de producción a pedido que desarrolló la empresa 
durante el periodo noviembre 2018 hasta abril 2019. La producción que ofrece 
la empresa está integrada por cuatro equipos dos de cinco trabajadores cada uno 
y dos de cuatro trabajadores cada equipo. 
 
Tabla 8. Órdenes de producción 
Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C 
 
 




Noviembre 1 semirremolque furgón de 3 ejes  45   
1 semirremolque furgón de 3 ejes  45   
2 carriles de 14 metros de largo 3   
Diciembre 1 Semirremolque furgón de 3 ejes 45   
Enero 1 Furgón comercial sobre chasis 5 m. 25   
1 Furgón comercial sobre chasis 5 m. 25   
1 Furgón comercial sobre chasis 3 m. 20   
Febrero 1 Semirremolque furgón de 3 ejes 45   
Marzo 1 Semirremolque furgón de 3 ejes 45   
1 semirremolque furgón de 3 ejes 45   
1 Furgón comercial sobre chasis 25   
Abril 1 furgón comercial sobre chasis 25   
1 semirremolque plataforma portacontenedor 
de 3 ejes 
25   
1 semirremolque plataforma portacontenedor 
de 3 ejes 
25   
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Clasificación de los principales productos y servicios según demanda del 
mercado (Periodo noviembre 2018 – abril 2019). 
 
En la tabla 10, Clasificación ABC mostramos que nuestro producto bandera en 
la empresa Voltrailer S.A.C. es el furgón semirremolque de 3 ejes que representa 
un 72.6% del ingreso de las ventas durante dicho periodo.  
Para ello se trabajan en la fabricación de manera simultánea con los demás 
equipos de trabajo. 
 
Tabla 9. ABC de la producción anual en la empresa VOLTRAILER S.A.C. 
Nº Tipo de Producto 
Cant. 
Anual 






A B C  
1 Furgón semirremolque de 3 ejes  12 $315,301.6 72.6 72.6 A 




portacontenedor de 3 ejes 6 $95152.2 14.6 97.9 
4 Carriles de 14 metros de largo 4 $17882.8 2.1 100.0 C 
 Total 14 $475,000 100%   
Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
 
Tabla 10. Clasificación de Productos de mayor Venta 
Productos Ventas Mensuales % % Acumulado Clasificación 
Furgón semirremolque de 3 ejes  157,651 73% 73% A 
Semirremolque plataforma 
portacontenedor de 3 ejes 31,717 15% 83% B 
Furgón comercial sobre chasis 23,336 11% 98% B 
Carriles de 14 metros de largo 4,471 2% 100% C 
Total 217,175 100%     
Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C. 
 
Costos y Gastos 
 
a) Gastos Operativos Mensuales:  




Tabla 11. Gastos Administrativos Mensuales 














Gerente 4,000 93 4093 532.09 3560.91 368.37 4,461 
Administrador 2,000 93 2093 272.09 1820.91 188.37 2,281 
Logística 2,000 93 2093 272.09 1820.91 188.37 2,281 
Secretaria 1,500 93 1593 207.09 1385.91 143.37 1,736 
Contador 2,000 93 2093 272.09 1820.91 188.37 2,281 
Vigilante 1,500 93 1593 207.09 1385.91 143.37 1,736 
Personal de 
Limpieza 900 
93 993 129.09 863.91 89.37 
1,082 
      Total Gastos  (S/) 15,861.00 
Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C 
 
La empresa posee en la actualidad un gasto administrativo total de S/ 15,861 
equivalente en dólares a $ 4,455.3 
a) Gastos De Ventas Mensuales:  
Los Gastos Operativos mensuales ascienden a S/ 19,988 equivalente a $ 5,614.6 
 
Tabla 12. Gastos de Ventas Mensuales 












Vendedor 1 2,100 93 2,193 285.09 1907.91 197.37 2,390 
Vendedor 2 1,500 93 1,593 207.09 1385.91 143.37 1,736 
    TOTAL, GASTOS (S/) 4,127 
Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C. 
 
El área de ventas está cubierta por dos vendedores, generando un egreso total de 







Costos De Producción 
 
Se clasifican en aquellos incurridos por trabajadores (C.M.O.D.), materia prima 
(C.M.P.) más costos indirectos de fabricación (C.I.F.) o gastos indirectos de 
fabricación (G.I.F.).  
 
         Costos de Mano de Obra: 
La empresa considera metodología de trabajo de formar cuatro equipos de 
trabajo (dos equipos de 05 trabajadores cada uno y otros dos equipos 04 
trabajadores cada uno).  




Tabla 13. Costos en Dólares de Producción por FURGON en Mano de Obra Directa 
Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C. 












Costo MOD/   
Furgón $ 
Calderería - Armador 1 947 32 3.9 146 576.10 
Ayudante -Armador 1 335 11 1.4 190 264.93 
Soldador 1 641 21 2.7 132 352.46 
Pintor 1 794 26 3.3 44 145.55 
Ayudante Pintor 1 335 11 1.4 44 61.35 
Electricista 1 396 13 1.6 10 16.50 
Encargado de Sistema de Freno 1 641 21 2.7 22 58.74 
Encargado de Instalación de 
Suspensión 
1 641 21 2.7 42 
112.15 
    Costo Total $ 1,588 
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Costos de Materia Prima e Insumos: 
Los costos referidos a materias primas se desarrollaron en base a la fabricación de un 
furgón semirremolque de tres ejes, son de     $ 11,432.93. 
Tabla 14. Costo de Materia Prima e Insumos 
       Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C. 
 
Costos Indirectos de Fabricación (C.I.F.) /Gastos Indirectos de Fabricación (G.I.F.) 
 
Tabla 15. Costos Indirectos de Fabricación (C.I.F.) por Furgón  
 
Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C. 
 
N° Tipo de Materia Prima Costo $ 
1 Fabricar Componente VIGA $1,108.14 
2 Fabricar Componente ALMA $487.78 
3 Fabricar Componente PLATAFORMA $363.14 
4 Fabricar Componente FURGON $706.34 
5 Fabricar Componente PUERTAS LATERALES $1,150.60 
6 Fabricar Componente RACK $1,115.76 
7 Fabricar Componente SEPARADOR CENTRAL $221.22 
8 Fabricar Componente SUSPENSIÓN $344.17 
9 Insumos Diversos $5,935.78 




Costo $ de MOD 



















21 3 61 162.9 
Almacenero 1 $487.74 16 2 22.5 45.7 
  Costo Total $ 346 
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En la fabricación de un furgón semirremolque de tres ejes, los costos indirectos de 
fabricación ascienden a $ 346.00. 
Número Horas Requeridas /Furgón = Días Fabrica * N° horas/día 
 






           Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C. 
 
Tabla 17. Gastos Indirectos de Fabricación (G.I.F.) por Furgón ($) 
Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C. 
 
Según la Tabla 17 se determinó que, dentro del porcentaje total de las ventas, el producto 
furgón semirremolque tres ejes, representa el 70.9% de la representación económica de 
las ventas. 
Para determinar los G.I.F. por producto $2,171.20 por 30 días, convirtiéndolo a 45 días 
tiempo de fabricación de un furgón equivale a $ 3,256.89. 
Cuadro Resumen de Costo Total por cada Furgón. 
 
Descripción  Horas/Días  
Número días de fabricación 
/Furgón 
45 días  
Número de horas/día 8 Horas 




Gasto Mensual (30 días) 
$ (1$=S/3.56) 
Gasto de G.I.F./ 
Furgón  
Consumo de Agua 187.6 $52.7 
$3,256.89 
Consumo de Energía 980.5 $275.4 
Servicio de Alquiler 5340 $1,500.0 
Servicio de Telefonía 140 $39.3 
Servicio de Celular 420 $118.0 
Útiles de Oficina 93 $26.1 
Útiles de Limpieza 75.5 $21.2 
Otros (trapo indust, grasa, 
aceite, etc.) 125 
$35.1 
Imprevistos (5%) 368.08 $103.4 
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Costo de Producción: 
Para hallarlo se considera en la tabla todos los que incurren en la producción de manera 
detallada: 
Tabla 18. Costos de producción (45 días) 
Nº Descripción Monto $ 
1 Costo de mano de obra 1,588.0 
2 Costo de materia prima 11,432.90 
3 C.I.F. / G.I.F. 3,602.59 
  
C.I.F.  346   
G.I.F. 3,256.59   
Costo de Producción $16,623.49 
Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C. 
Los costos de producción por furgón semirremolque tres ejes son de $ 16,623.49. 
 
Gastos Operativos 
Tabla 19. Gastos Operativos por Furgón 










Furgón en $ 
Gastos 
Administrativos 15,861 4455.3 6683.0 0.1181 
789.3 
Gastos de Ventas 4,127 1159.3 1738.9 0.1181 205.3 
Total 19,988 5,615 8,422  994.6 
Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C. 
Los gastos operativos por furgón semirremolque tres ejes ascienden a $ 994.60.  
 
Costo Total 
Tabla 20. Costo Total 
Rubros Costo Total/Furgón          $ 
Costo Producción 16,623.49 
Gastos Operativos  994.6 
Costo Total $ 17,618.09 




El precio de venta por unidad de furgón seria Costo Total + margen de utilidad (30%) + 
I.G.V. (18%). El precio venta por unidad de furgón sería de $ 27,011.71. 
 
Cálculo de Productividad (Método actual)  
a. Productividad Total 
Para obtener la productividad total, se ha considerado la venta de un furgón 
semirremolque con tres ejes, considerando como recursos obtenidos al consumo de 
mano de obra directa y materia prima e insumos.   
 
Para ello emplearemos la siguiente formula: 
 
Productividad Total (P. T. ) =
Ingresos por ventas













𝐏. 𝐓. = 𝟏. 𝟕𝟔𝟐 
Por cada unidad vendida la empresa obtiene una ganancia del 0.762 
 
b. Productividad de mano de obra (P. M.O.) 
Estará en función al precio de venta de un furgón y el costo de mano de obra directa 
en la fabricación del furgón semirremolque tres ejes. 
 
𝑃 (𝑀. 𝑂. )  =  
𝐼𝑛𝑔𝑟𝑒𝑠𝑜𝑠 𝑝𝑜𝑟 𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠
𝐶𝑜𝑠𝑡𝑜 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑜𝑏𝑟𝑎
 
 









c. Productividad de Mano de Obra (P. M. O.) 
Estará en función al precio de venta de un furgón semirremolque tres ejes y el número 
de horas – hombre empeladas en la fabricación. 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 =
𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜 𝑂𝑏𝑡𝑒𝑛𝑑𝑜 (𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠)
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 − 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑎𝑠
 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 =
$ 27,011.71
630.0 𝐻𝑟𝑎𝑠 − 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟 
 
                     
                       𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = $42.87/ 𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 − 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 
 
3.3. Elaborar una propuesta basada en la gestión de procesos para el área de 
producción de la empresa VOLTRAILER S.A.C. 
     
Propuesta:  
Proponer la Gestión por procesos para incrementar la productividad en la 
fabricación de carrocerías metálicas de la empresa VOLTRAILER S.A.C  
 
Alcance: 





3.3.1. Aspectos generales de la empresa VOLTRAILER S.A.C. 
 
    Tabla 21. Descripción de la empresa 
Razón Social  VOLTRAILER SAC 
RUC 20547233931 
Dirección  Av. Circunvalación Mza. “A” Lote 40 “A” La Capitana 
Región  Lima 
Provincia Lima 
Distrito Lima 
Teléfono 01-7190452 / 
Fax 01-7149956 
Representante Carlos P. Lipa Espinoza 
Correo Electrónico voltrailersac@hotmail.com 
Sitio Web  




     Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C. 
 
Misión 
“Somos una empresa dedicada a producir y comercializar equipos para el transporte 
terrestre de carga, que cubra las intenciones de los compradores. Cumplir el 
compromiso de atender las necesidades del sector de transporte y minero, mediante los 
principios básicos de honestidad, calidad y cumplimiento entregando un alto grado de 
satisfacción a nuestros clientes.” 
 
 Visión 
“Ser la empresa líder en la comunidad, en el diseño y fabricación de carrocerías, para: 
transporte de carga, (Barandas, furgones, volquetes, cisternas, cámaras frigoríficas, 






Política de Calidad 
La política de calidad de VOLTRAILER SAC, implica cumplir con el comprador, 
considerando diseño y fabricación de carrocerías para: Transporte de carga; basado en 
lo esperado y con la confiabilidad de nuestros productos; donde el personal está 
direccionado a laborar en condiciones apropiadas. 
 
Política Ambiental 
Prima la cultura ambiental comprometida a regular los procesos considerando:  
Mantener la política ambiental que permita planificar, construir y operar nuestras 
actividades para prevenir la contaminación. 
- Implementar programas de mejora constante 
- Cumplir con normativa y reglamentación 





Figura 26: Organigrama de la empresa 




a) Productos de fabricación 
Los productos que se fabrican son: 
- Furgón comercial sobre chasis 
- Furgón semirremolque de 3 ejes 
- Semirremolque plataforma portacontenedor de 3 ejes 
- Carriles de 14 metros de largo 
De todos ellos el que más se fabrica es Furgón semirremolque de 3 ejes 
 
b) Materiales y Equipos utilizados 
a. Viga 
- Ala de viga principal 
- Alma viga frontal 




- Durmientes de transición 
- Durmientes de suspensión 
- Canal de cuello 
- Patas de apoyo 
- Forro de piso  
- Plancha de King pin 
- Puente lateral 
- Puente posterior suspensión 
- Platina de carril lateral 
- Porta llantas 
- Caja de herramientas 
- Parachoques c/ soporte 
 
c. Parantes – Esquineros  
- Esquinero frontal 
- Esquinero posterior 
- Forro de techo 
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- Pilarillo frontal - posterior 
- Forro exterior frontal  
- Forro exterior posterior 
- Solera lateral carril exterior 
- Solera lateral carril interior 
- Solera frontal/posterior 
 
d. Puertas Laterales 
- Tubo de 50x25x1,5mm 
- Soporte de rodaje 
- Forro lateral 




- Viga de rack 
- Base de apoyo 
- Arriostres 
 
f. Separador Central 
- Viga central apoyo techo 
- Tope parihuela 
- Arriostres de base 
- Apoyo de techo 




- Plancha de base 
- Platina de brazo 
- Base de bolsa superior 










h. Accesorios y auto partes  
- Ejes aros de disco 25000 libras 
- Amortiguadores 
- Bolsas de aire 
- Buges y bocina importado 
- Abrazaderas 
- Bocina de soporte 
- Patas de apoyo 2 0 tns 
- King pin soldable de 2” 
 
i. Maquinaria y equipos: 
- Máquina de soldar 
- Taladro 
- Esmeril 
- Amasadora  
- Remachadora  
- Tortuga (equipo de corte) 




3.2.1. Análisis de factibilidad 
 
a. Política 
El Estado peruano cuenta con 33 políticas de estado, constan de 4 partes: 
democracia de Estado de derecho, equidad y justicia social, competitividad del 
país, transporte y descentralización. De acuerdo con ellas se definen lo que se 
desea lograr a nivel nacional orientados al desarrollo nacional, el cual se 
representa en un esquema de las políticas del estado. 
 
 
Figura 27:Politicas del estado del acuerdo nacional 
 
b. Socio cultural 
El 2018, según lo publicado por el INEI nuestro que el país ya supera los 32 
millones de habitantes, siendo 52.1% adultos de 21 a 59 años.  
 
c. Tecnológico 
El Perú aún presenta un nivel bajo, esto implica poco conocimiento de TICs. 
Perú en su desarrollo tecnológico, se encuentra detrás de los 11 países 
latinoamericanos y ocupa el puesto 90 (sube 16 puestos desde el 2012) con el 




d. Organizacional  
La empresa VOLTRAILER S.A.C., induce a la mejora de sus labores con fines 
de lograr un buen desempeño que permita cumplir con las empresas proveedoras 
y los clientes. 
 
e. Ambiental  
La empresa se adecua a los lineamientos ambientales vigentes con fines de evitar 
daños al medio. 
 
f. Económico- Financiero 
La mejora implica mayor demanda, mejores precios. Este aspecto es fundamental 
en la medida que se tenga un mejor manejo político de la economía del país y se 
tengan reglas claras en las inversiones lo que permite mantener las condiciones de 
operatividad de las empresas en condiciones estables y asegure su continuidad. 
 
g. Legal  
Se busca mejor desempeño del colaborador en la que exista un compromiso mutuo 
entre empresario y trabajador dando cumplimiento a los acuerdos pactados. 
 
3.3.2. Descripción de la propuesta  
El problema en el que se centra la investigación es mejorar la productividad de 
la empresa VOLTRAILER S.A.C., para cual se planea los puntos a tratar para 
incrementar la productividad dentro del productivo de la empresa. 
La empresa en la actualidad no cuenta con un diagrama de flujo. 
 
Enfoque de gestión por procesos para la productividad de la empresa 
VOLTRAILER S.A.C. 
 
Identificación de procesos  
En este caso so hizo un listado de procesos observados con fines de diferenciarlos 





Procesos identificados en la empresa  
Estos deben cumplir ciertos requisitos: 
- Repetitivos  
- Medibles  
- Observables  
Dicho esto, la empresa VOLTRAILER S.A.C., tiene 123 subprocesos que 
influyen en la productibilidad, considerando: 
- Producción  
- Presupuestos  
- Ingeniería  
- Logística  
- Control de Fabricación 
 
a. Selección de procesos  
Se consideran: 
- Procesos Clave en la producción  
- Plazo de entrega  
- Costo de producción  
- Accesibilidad al área  
 
Se considera Accesibilidad al área y plazo de entrega. Debido a que es propuesta y 
no hay un área de procesos, se tiene dificultades para obtener la información 
requerida, por lo que se consideran vitales para la puesta en marcha de lo planteado. 




Tabla 22. Selección de procesos para diagnóstico Propuesto 
DESCRIPCIÓN DE LAS ACTIVIDADES A B C D E F G H I J K L M TIEMPO 
Contrato cliente 







Aprobación de orden de trabajo 
Elaboración de planos 
0.125 2 1 0.125           0.125       2 Días Orden de pedido de materiales 
Compra de materiales 
Servicio de corte y doblez de planchas (tercero)                           2 días 
Recepción de materiales 
      0.5 0.25 1 1             1 día Control de materiales 
limpieza con thiner a todos los perfiles y planchas 
Pintura base zincromato a los perfiles y planchas 
          1 1             1  día 
secado de pintura de los perfiles y planchas 
Traslado de perfiles y planchas al área de fabricación 
    0.25   0.25       0.5           ½ día 
elección de perfiles para el armado de la carrocería 
armado de alma y ala de viga principal  
0.125 0.125     0.125     2.5 2.5 1.5         2 ½ días soldado de alma y ala de viga principal  
soldado de viga frontal y posterior 
armado de plataforma, rieles laterales inferiores   
  0.125     0.125     2 2 1.5         2 días 
 soldado de plataforma, rieles laterales  
armado de durmientes, pasantes, puentes 
        0.125     2 2 1.5         2 días 
durmientes, pasantes, puentes  
 armado de esquineros, soleras frontales y posteriores 
        .0.125     1 1 0.75         ½ día 
 soldado de esquineros, soleras frontales y posteriores  
 armado de riele y soleras laterales superiores  
        0.125     1 1 0.75         ½ día 
 soldado de rieles y soleras laterales superiores 
armado de parantes laterales 
        0.125     1 1 0.75         1 día 
 soldado de parantes laterales 
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 armado de pilarillos frontal y posterior 
 pilarillos frontal y posterior 
armado de omegas techo 
        0.1.25     2 2 1.5         
2 días 
 soldado de omegas techo   
 armado de puertas laterales y posteriores 
        0.25     2 2 1.5         
2 días 
soldado de puertas laterales y posteriores   
armado de suspensión neumática 
  0.125     0.25       2 1.5 2       2 días 
soldado de suspensión neumática 
armado de puentes de suspensión 





1 1 0.5         1 día 
soldado de puentes de suspensión 
  
armado de plato kinpin  
 soldado de plato kinpin 
 armado de gata de apoyo 
soldado de gata de apoyo       
armado de caja de herramientas, parachoques, defensas laterales                           
  ½ día 
soldado de caja de herramientas, parachoques, defensas laterales         0.125     0.5 0.5 0.25       
 armado de forro lateral con planchas galvanizadas 
        0.125     1 1 0.5         1 día soldado de forro lateral con planchas galvanizadas 
remachado de planchas galvanizadas 
armado de forro de techo con planchas galvanizadas 
        0.125     1 1 0.5         1 días 
 soldado de forro de techo con planchas galvanizadas 
remachado de planchas galvanizadas       0.125 0.125     1 1           1 días 
Marcación de autopartes de ejes, bolsas de aire, aros. Etc. 
  0.125   0.125 0.125         
  
1       2 días 
Soldado de autopartes ejes, bolsa de aire, aros 1 
Instalación de sistema de aire (conexiones de aire para frenos) 
  0.125     0.125             1     1 día 
Instalación de pernería a esquineros y laterales 
aplicación de una primera capa de pintura acabado         0.125 1 1               1 día 
secado de la primera capa de pintura acabado         0.125 0.25 0.25               ½ día 
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marcación y corte de faros de sistema eléctrico 
      
  
0.25               1   1 día 
 instalación y cableado de faros de sistema eléctrico 0.125 
pintura se aplica una segunda capa de pintura acabado         0.125 1 1               1 día 
secado de la segunda capa de pintura acabado         0.125 0.25 0.25               ½ día 
Instalación de accesorios porta conos, conos 
      0.125 0.125       0.5           ½ día 
Instalación de accesorios porta extintor, extintor 
Instalación de porta tacos, tacos 
Instalación de porta tanque de agua y tanque de agua 
Instalación de señaléticas de transportes 
Instalación de cintas reflexivas 
Revisión de total de funcionamiento semirremolque furgón 
0.125 0.125   0.125 0.125     0.125 0.5   0.125 0.125 0.125   1 día 
Pruebas de funcionamiento con el tráiler 
Prueba de funcionamiento de luces 
Prueba de funcionamiento de sistema de aire -frenos 
Prueba de funcionamiento de suspensión neumática 
Prueba de funcionamiento de enganche - plato kinpin 
Prueba de funcionamiento de aros y llantas. 
Prueba de funcionamiento de puertas 
                            34.5 días 
 0.625 3 1.25 1.25 3.50 4.5 4.5 18.125 21.5 14.125 3.125 1.125 1.125 
Número de 
Días 





Tabla 23. Leyenda de la tabla 23 y 24 
LEYENDA 
A-Gerencia D.-Almacén G.-Ayudante Pintor J.-Soldador M.- Electricista 
B.-Ing. Mecánico E.-Jefe Producción H.-Armador K.-Encargado Suspensión   
C.-Logística F.-Pintor I.-Ayudante Armador L.- Encargado Frenos   
Fuente: Elaboración propia 
 
De acuerdo con la puntuación de la Tabla 24, los primeros procesos están dentro de lo 
esperado debido a que aportan información relevante para la mejora. 
 
b. Aplicación de indicadores  
Los procesos por evaluar se asocian a los indicadores existentes.  
 
c. Objetivos e indicadores de la organización. 
 
Ofrecer producto seguro y confiable en fecha de entrega. 
OPSCFE = Número de procesos planificados X 100 
Número total de procesos en área de producción. 
OPSCFE = (123/118) x 100% 
OPSCFE = 104% 
Bajo la propuesta de mejora se estaría garantizando la entrega del producto a tiempo 
en un 104%.  
 
Entregar oportunamente los productos. 
EOP= Número de productos entregados a tiempo x 100 
Número total de productos fabricados 
EOP= (4/5) x 100 
EOP= 80% 
El grado mínimo de aceptación en confiabilidad en la entrega de un furgón será del 
80%. 
Comprometer al personal con la política de la organización 
CPO= Número de personal capacitado x 100 
Número total del personal de la empresa 




El personal de la empresa Voltrailer S.A.C. se sentirá comprometido con el logro de 
los objetivos, después de la aplicación del nuevo método propuesto en un 100% 
 
3.3.3. Acción de la propuesta aplicando ciclo Deming o PHVA 
 
La propuesta planteada en la empresa Voltrailer S.A.C. se va a realizar según 
visión estratégica del desarrollo de la organización, este comprende cuatro etapas 
importantes y fundamentales. 
 
Primera Etapa Planeamiento:  
Desarrollaremos la Sistematización de la Gestión: 
 
a. Primer Paso: Mapa de procesos 
Identificación de los procesos 
Se procede a identificarlos para ello vamos a utilizar como modelo la cadena de 
valor de Porter que en la Gestión por procesos se conoce como Proceso del 
negocio, en la parte inferior del grafico se encontraran los Procesos de Apoyo, 
aquellos que aportan los recursos a la empresa VOLTRAILER. En la parte media 
estarán los Procesos de Negocio, que son los procesos de fabricación. En la parte 
superior se mostrarán los procesos de Gestión, que son los que van a controlar, 
evaluar y dar información. 
 
 Procesos operativos: Aquí están las tres etapas principales del proceso que 
son logística, planeación y producción de carrocerías. Dentro de la producción 
nos encontramos con las operaciones de armado que representa la etapa 
principal para la fabricación de un furgón semirremolque de tres ejes, las cuales 
actualmente son los generadores de la rentabilidad. 
 Procesos de apoyo: Tenemos las empresas terceras, logística como nexo 
importante, administración como área de gestión y producción que es el nexo 
importante en toda planeación empresarial. 
 Procesos de gestión: En esta etapa mostraremos la mejor estrategia de 
nuestro recurso humano en Gestión en cuanto a Planificación y Control. 
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 Procesos de dirección: Es la pieza clave se ubican a los extremos de los 
procesos, son la planificación estratégica y control de Dirección por parte de la 
Gerencia de VOLTRAILER S.A.C. 
  
Figura 28: Mapa de procesos 
 
Segundo Paso: Plan y matriz propuesto de la mejora. 
En los capítulos anteriores se determinó el indicador de productividad el cual 
presentaba una tendencia en decrecimiento mes a mes, así mismo también se 
determinó las perdidas económica que la empresa en la actualidad el cual es generado 
por la ineficiencia en sus operaciones producto del desorden, falta de comunicación 
interna, falta de una planificación de sus operaciones, compras inadecuadas de 
productos por la falta de procedimiento estandarizados, etc.; por ello con el estudio 
realizado se buscó disminuir costos operativos innecesarios para lo cual en la matriz 
de planificación se propuso como metas lograr aumentar la productividad. Con la 
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estructura de costos y con los cálculos de las pérdidas económicas estimaremos los 
resultados en término de beneficio económico: 
Los costos de materias primas e insumos se desarrollaron en base a la fabricación de 
un furgón semirremolque de tres ejes, son de $ 11,432.93. Que podemos verificar en 
la tabla 15 
Implementando la gestión de procesos en el aria de productividad se mejorarán los 
tiempos y no hay variación en cuestión al costo de fabricación y venta solo se 
disminuye el tiempo de entrega de las carrocerías. 
Por ende, el proyecto financiera es recomendable ya que no habrá gastos extra en la 
fabricación, sino que se puede fidelizar compradores y traer otros a la entidad.  
 
Basada en los objetivos específicos 
 
a) Según el estudio presente se tiene que VOLTRAILER S.A.C., producía un furgón 
en 45 días ahora desarrollando una gestión por procesos la nueva producción se 
desarrollaría en 35 días, permitiendo incrementar la ganancia en un 10%.  
 
b) Desarrollando la gestión planteada, se determinó la productividad total y se 
incrementaría en un 0.089; así mismo la productividad de la mano de obra llegaría 
a incrementarse a $2,47; y la productividad en horas hombre sería de $ 2,36/ 
horas-hombre. 
c) En la elaboración de la propuesta de se determinó que la empresa presentaba un 
bajo nivel de ventas que repercute en su productividad, reduciéndose el tiempo 
productivo con la propuesta y lográndose incrementar su productividad en un 
22%, lo que significa un beneficio de $. 16,111.4.  
d) Se calculó el beneficio/costo, obteniéndose 1.44.  lo que significa que por la 





      Fuente: Elaboración propia 
 




Tabla 24. Plan de Mejora. 
Causas Propuesta Actividad Responsable Costo ($) 
Maquinaría y 
Herramientas 
Compra de herramientas Solicitar requerimiento a planta. Tesista 5,500 
Operatividad de Equipos. Repotenciar equipos Tesista 1,500 
Medición 
Diseño de sistema de medición Diseñar un sistema de medición de avance del proceso. Tesista 60 
Control  Crear formatos de control para terceros. Tesista 50 
Medio 
Ambiente 
Aplicar 5s Diseñar formatos de 5s Tesista 80 
Organización Diseña planes de equipos de trabajo Tesista 50 
Liderazgo 
Liderazgo Crear política organizacional Tesista 60 
Planificación Crear objetivos e indicadores de calidad Tesista 70 
Métodos 
Estandarización de procesos Crear procedimientos Tesista 70 
Tiempos estándar Estudio de tiempos Tesista 300 
Identificación de procesos Mapa de procesos Tesista 120 
Mano de obra 
Carga de trabajo Programación de trabajos diarios Tesista 350 
Compromiso de colaboradores Capacitar al personal política organizacional Tesista y empresa Asesora. 1,500 
Materiales 
Abastecimiento de materiales y EPPs. 
Procedimiento de compras Tesista 1,500 
Materiales de calidad 
Costo Total ($) 11,210 
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Tabla 25. Matriz de la Planificación de las Propuestas de Mejora 




S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4
Liderazgo Crear política organizacional
Planificación Crear objetivos e indicadores de calidad
Estandarización de procesos Crear procedimientos
Tiempos estándar Estudio de tiempos
Identificación de procesos Mapa de procesos
Carga de trabajo Programación de trabajos diarios
Compromiso de colaboradores Capacitar al personal política organizacional
Abastecimiento de materiales y 
EPPs.
Materiales de calidad
Compra de herramientas Solicitar requerimiento a planta.
Operatividad de Equipos. Repotenciar equipos
Diseño de sistema de medición
Diseñar un sistema de medición de avance del 
proceso.
Control Crear formatos de control para terceros.
Aplicar 5s Diseñar formatos de 5s
Organización Diseña planes de equipos de trabajo
Pérdida de Productividad
Incrementar el nivel de Productividad actual
Meta: (Productividad Mejorada - Productividad Actual)/Productividad Actual
ActividadPropuestaCausas
Indicador:20%
Materiales Procedimiento de compras










Primer Paso: Distribución de la carga laboral. (Distribución Detallada ver Anexos) 
 
Tabla 26: Producto Semirremolque Furgón modelo cuello de ganso con puertas laterales con suspensión neumática 
 
Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C 
Características Principales del Producto            
Unidad de montaje Semirremolque        
Longitud: Ext/int  14680/14560 Número de ejes: 03  Código de Fabricación No C1500-19   
Ancho: Ext/int 2600/2500 Volumen nominal: 120m³  Unidades a Producir 1   
Altura: Ext/int 3300/3300  Número días: 45   Fecha 22/11/2018   















0.875 3 1.25 1.38 5.00 5.5 5.5 18.25 23.75 16.5 5.25 2.75 1.25 Número de Días 




1-Gerencia 4.-Almacen 7.-Ayudante Pintor 10.-Soldador 13.- Electricista 
2.-Ing. Mecánico 5.-Jefe Producción 8.-Armador 11.-Ecargado Suspensión   
3.-Logistica 6.-Pintor 9.-Aydante Armador 12.- Encargado Frenos   
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Segundo PASO: Desarrollo del tiempo estándar de fabricación de un furgón 
semirremolque tres ejes (Método Propuesto). 
 
Para determinar los tiempos estándar de producción se trabajó, con la escala de 
valoración más usada 60-80, los valores se muestran en anexos, así como el uso de la 
tabla de suplementos mostrada a continuación: 
 






Para el estudio de tiempos de la presente tesis determinamos los siguientes 
suplementos: 
 









           Fuente: Elaboración propia 
 
Tercer Paso: Diagrama de Análisis de Proceso para la fabricación de carrocerías 
de la empresa VOLTRAILER S.A.C. D.A.P. Método Propuesto. 
 
El nuevo diseño de D.A.P. se realiza con fines de  aplicar diferentes estrategias que 
se orienta a las partes deficientes: la entrega oportuna según el tiempo pre 
establecido en el contrato del servicio de los terceros por entregar, la adquisición de 
insumos en base a los requerimiento planificados por producción, la distribución 
adecuada de las tareas y del personal de planta generar trabajo a bajo de órdenes de 
producción, desarrollar las estrategias propuestas con el clientes con el fin que 
logren traer a la planta en el tiempo establecido sus unidades vehiculares para el 
acoplo con el producto fabricado. Procediendo así a la entrega y cancelación del 
mismo.  
Según el estudio previo al proceso aplicando la propuesta de la mejora se lograría 
un ahorro económico por unidad producida de 5019.57 minutos equivalente a 83.66 
horas, 10 días.  




Descripción del Suplemento Suplementos 
SUPLEMENTOS CONSTANTES 
Suplementos por fatiga básica 4% 
Suplementos por necesidades personales 5% 
SUPLEMENTOS VARIABLES 
Trabajo de pie 2% 
Concentración Intensa (Trabajos precisos o fatigosos) 2% 
Monotonía (Trabajo bastante monótono) 2% 
TOTAL, DE SUPLEMENTOS 15% 
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Capacitación a Personal 
      Tabla 28. Capacitación para mejorar la productividad 
N°  TEMA DE CAPACITACIÓN  Descripción  
1 Organization Delegar responsabilidades 
reglas y políticas de la empresa 
2 Planificación planificación de actividades 
Optimizar la gestión del tiempo 
3 Dirección y control Producir ciclos más rápidos 
control de tiempo de producción 
4 P.H.V. A eliminar procesos repetitivos 
mejoras en el corto plazo y resultados visibles 
                 Fuente: Elaboración propia 
 
Implementación de un sistema de gestión de proceso para en la empresa 
VOLTRAILER S.A.C. 
Permitirá en la empresa VOLTRAILER S.A.C., determinar el proceso crítico; 
realizar el diagrama de flujo del proceso crítico, se realiza un eficiente uso de los 
recursos; medir tiempo de producción, medir cantidad de furgones elaborados. La 
gestión por proceso implica una buena gestión logrando hacer entrega de un bien 
que cubra las expectativas del cliente haciendo que la empresa siga vigente. 
Para ello se requiere: 
- Concienciación de la Dirección.  
- Formación de equipos laborales.  
- Obtener datos previos disponibles. 
- Análisis de los datos 
- Reconocer procesos organizacionales.  
- Establecimiento de la razón de cada proceso  
- Disgregar procesos  
- Precisar factores para cada proceso.  
- Precisar objetivos, monitoreo y seguimiento 
- Mediciones.  
- Mejoramiento permanente.  
Implica realizar una labor el Diagrama ASME propuesto se encuentra en los anexos10. 
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Mapa de Caracterización para la fabricación del furgón semirremolque con tres ejes. 
 
Figura 30: Matriz de consistencias 













1. Fabricación de la unidad 





2. Clientes frecuentes y 
nuevos
3. Facturas y guías de 
Remisión.
3. Guías de remisión.
1. Servicios de terceros (corte 
y doblado) de planchas y 
tubos.
1. Servicios de terceros, 
garantia de cumpliendo en 
función al plano y al tiempo.
1. Entrega en el tiempo de 
acuerdo según contrato y 
seguimiento de la unidad 
operativa.
2. Accesorios y repuestos 
originales que esten 
codificados.
2. Accesorios, repuestos 
ingresan almacén en buen 
estado.
2. Trabajo garantizado en el 
armado, soldado y 
ensamblado oportuno en los 
furgones.
3. Los clientes con sus EPPS.
3. Armado y ensamblado 
oportuno.
3. Realizar el check List a 
la unidad.
4. Documentación completa.
4. Despachos de accesorios 
y repuestos para el proceso 
de fabricación oportuno.
5. Recepción de vehículos en 
zona designada para ensamble 
y prueba con furgon.
5. Efectividad en el 
desarrollo de los diferentes 
planes operativos.
ATRIBUTOS DE LAS 
ENTRADAS
ATRIBUTOS DE LOS 
SUB-PRODUCTOS
ATRIBUTOS DE LA 
SALIDA
MATRIZ DE CARACTERIZACIÓN DE PROCESOS
VOLTRAILER  S.A.C.
ÁREA DE FABRICACIÓN 
FABRICACIÓN DE FURGONES SEMIRREMOLQUE DE TRES EJES
1. Servicios de terceros, 
materia prima e insumos 
requeridos en función a las 
ordenes de compra.
1. Armado, soldar y 
ensamblado de los diferentes 
cuerpos de la unidad a 
fabricar. 
Empresas privadas y 
publicas dedicas al rubro 
de transporte logistico, 
construcción civil, etc.
2. Inspeccion de la unidad 
terminada conectada a la 
unidad vehicular del cliente
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Cálculo de la Productividad (Método Propuesto) 
 
3.3.4.1. Gastos Operativos Mensuales:  
Los Gastos Operativos mensuales ascienden a S/ 19,988 equivalente a $ 5,614.6 
 

















Gerente 4,000 93 4093 532.09 3560.91 368.37 4,461 
Administrador 2,000 93 2093 272.09 1820.91 188.37 2,281 
Logística 2,000 93 2093 272.09 1820.91 188.37 2,281 
Secretaria 1,500 93 1593 207.09 1385.91 143.37 1,736 
Contador 2,000 93 2093 272.09 1820.91 188.37 2,281 
Vigilante 1,500 93 1593 207.09 1385.91 143.37 1,736 
Personal de 
Limpieza 900 
93 993 129.09 863.91 89.37 
1,082 
 TOTAL, GASTOS (S/) 15,861 
 
Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
 
Tabla 30. Gastos de Ventas Mensuales 
Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
 
El área de ventas está cubierta por dos vendedores, generando un egreso total de 
gastos de ventas para la empresa, por S/ 4,127 equivalente en dólares a $ 1,159.30 
 
 












Vendedor 1 2,100 93 2,193 285.09 1907.91 197.37 2,390 
Vendedor 2 1,500 93 1,593 207.09 1385.91 143.37 1,736 
  TOTAL, GASTOS (S/) 4,127 
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3.3.4.2. Costos de Producción:  
Se clasifican en costos de mano de obra (C.M.O.D.), costos de materia prima 
(C.M.P.) más costos indirectos de fabricación (C.I.F.) o gastos indirectos de 
fabricación (G.I.F.).  
 
a. Costos de Mano de Obra 
La empresa tiene por metodología de trabajo considerar cuatro equipos de 
trabajo (dos equipos de 05 trabajadores cada uno y otros dos equipos 04 
trabajadores cada uno).  
Se representan en el siguiente cuadro: 
 
Tabla 31. Costos en Dólares de Producción por FURGON en Mano de Obra Directa 
Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
 

















MOD/   
Furgón 
Calderería - Armador 1 947 32 3.9 145 565.50 
Ayudante -Armador 1 335 11 1.4 172 240.8 
Soldador 1 641 21 2.7 113 305.1 
Pintor 1 794 26 3.3 36 118.8 
Ayudante Pintor 1 335 11 1.4 36 50.4 
Electricista 1 396 13 1.6 9 14.4 
Encargado de Sistema de 
Freno 
1 641 21 2.7 9 24.3 
Encargado de Instalación 
de Suspensión 
1 641 21 2.7 25 67.5 
     Costo Total $ 1,386.8 
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3.3.4.3.  Costos de Materia Prima e Insumos 
Los costos en materias primas e insumos se desarrollaron según la fabricación de 
un furgón semirremolque de tres ejes, son de $ 11,432.93. 
 
       Tabla 32. Costo de Materia Prima e Insumos 
Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
 
Costos Indirectos de Fabricación (C.I.F.) /Gastos Indirectos de Fabricación (G.I.F.) 
En la fabricación de un furgón semirremolque de tres ejes, los costos indirectos de 
fabricación ascienden a $ 224.00. 
Número Horas Requeridas /Furgón = Días Fabric * N° horas/día 
 
Tabla 33. Costos Indirectos de Fabricación (C.I.F.) por Furgón semirremolque de 
tres ejes ($) 
Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
 
N° Tipo de Materia Prima Costo $ 
1 Fabricar Componente VIGA $1,108.14 
2 Fabricar Componente ALMA $487.78 
3 Fabricar Componente PLATAFORMA $363.14 
4 Fabricar Componente FURGON $706.34 
5 Fabricar Componente PUERTAS LATERALES $1,150.60 
6 Fabricar Componente RACK $1,115.76 
7 Fabricar Componente SEPARADOR CENTRAL $221.22 
8 Fabricar Componente SUSPENSIÓN $344.17 
9 Insumos Diversos $5,935.78 

















MOI/   
Furgón 
Ingeniero de Seguridad 1 $1,100.10 37 5 24 120.0 
Jefe de Producción 1 $640.83 21 3 28 84.0 
Almacenero 1 $487.74 16 2 10 20.0 
    Costo Total $ 224.0 
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En la fabricación de un furgón semirremolque de tres ejes, los costos indirectos de 
fabricación ascienden a $ 224.00. 
Número Horas Requeridas /Furgón = Días Fabrica * N° horas/día 
 
       Tabla 34. horas/días de fabricación  
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Tabla 34. Gastos Indirectos de Fabricación (G.I.F.) por Furgón ($) 
 Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
 
Según la Tabla 19 se determinó que, dentro del porcentaje total de las ventas, el 
producto furgón semirremolque tres ejes, representa el 70.9% de la representación 
económica de las ventas. 
Para determinar los G.I.F. por producto $2,171.2 por 30 días, convirtiéndolo a 35 





Número días de fabricación /Furgón 35 
Número de horas/día 8 
Total, horas/ furgón 280 
Servicio Gasto Mensual S/ 
Gasto Mensual (30 días) 
$ (1$=S/3.56) 
Gasto Total G.I.F.  
 
Consumo de Agua 187.6 $52.7 
$2,533.0 
Consumo de Energía 980.5 $275.4 
Servicio de Alquiler 5340 $1,500.0 
Servicio de Telefonía 140 $39.3 
Servicio de Celular 420 $118.0 
Útiles de Oficina 93 $26.1 
Útiles de Limpieza 75.5 $21.2 
Otros (trapo industrial, 
grasa, aceite, etc.) 125 
$35.1 
Imprevistos (5%) 368.08 $103.4 
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Cuadro Resumen de Costo Total por cada Furgón 
 
a. Costo de Producción (Método Propuesto) 
Estos costos se consideran de manera detallada en el siguiente cuadro como 
sigue: 
 
Tabla 35. Costos de producción 
Nº Descripción Monto $ 
1 Costo de mano de obra 1,386.8 
2 Costo de materia prima 11,432.90 
3 C.I.F. / G.I.F.   2,757.00 
  
C.I.F.  224.0   
G.I.F. 2,533.0   
Costo de Producción $15,576.7 
Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
 
Los costos de producción por furgón semirremolque tres ejes son de $ 
15,576.7 
 
          Gastos Operativos 
Tabla 36. Gastos Operativos por Furgón 













Furgón en $ 
Gastos 
Administrativos 15,861 4455.3 5,197.9 0.1181 
613.16 
Gastos de Ventas 4,127 1159.3 1,352.5 0.1181 159.73 
Total 19,988 5,615 6,550.4  772,89 
Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
 






a. Costo Total (Método Actual) 
El precio de venta por unidad de furgón seria Costo Total + margen de utilidad 
(40%) + I.G.V. (18%). El precio venta por unidad de furgón sería de $ 27,021.70 
 





Fuente: Empresa Voltrailer S.A.C. 
 
           Cálculo de Productividad (Pv) Método Propuesto 
 
a.  Productividad Total 
Para obtener la productividad total, se ha considerado la venta de un furgón 
semirremolque con tres ejes. 
Emplearemos la siguiente formula: 
 
Productividad Total (P. T. ) =
Ingresos por ventas













𝐏. 𝐓. = 𝟏. 𝟖𝟓𝟏 
 





Rubros Costo Total/Furgón          $ 
Costo Producción 15,576.7 
Gastos Operativos     772.89 
Costo Total $ 16,349.59 
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b. Productividad de mano de obra (P.M.O.) 
Estará en función al precio de venta de un furgón y los costos en la fabricación 
del furgón semirremolque tres ejes. 
 





P.(M.O.) = 19.47 
  
Productividad de Mano de Obra (P. M. O.) 
Estará en función al precio de venta de un furgón semirremolque tres ejes y el número 
de horas – hombre empeladas en la fabricación. 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 =
𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜 𝑂𝑏𝑡𝑒𝑛𝑑𝑜 (𝑣𝑒𝑛𝑡𝑎𝑠)
𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 − 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑎𝑠
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑚𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 =
$ 27,001.7
597.0 𝐻𝑟𝑎𝑠 − 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 
 
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑀𝑎𝑛𝑜 𝑑𝑒 𝑂𝑏𝑟𝑎 = $45.23/ 𝐻𝑜𝑟𝑎𝑠 − 𝐻𝑜𝑚𝑏𝑟𝑒 
    
c. Cuadro Comparativo de Productividad 
 








               
Fuente: Elaboración propia 
 
Con la aplicación de la propuesta decimos que la empresa elevaría su ganancia 
en un 10% equivalente en un margen de utilidad de $ 2,416.9. 
PRODUCTIVIDAD 
Indicador Método Actual Método Propuesto Incremento 
Costo Total 17,618.09 16,349.59 1268.5 
Productividad Total 1.762 1.851 0.089 
Productividad M.O. 17.0 19.47 2.47 
Productividad Hrs – Hombre 42.87 45.23 2.36 
Margen de Utilidad  
$ 5,285.4 $ 3,672.4 $ 2,416.9 
30% 40% 10% 
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d. Calculo de Pronósticos 
Aplicando pronósticos por el método de los mínimos cuadrados o tendencia 
lineal para determinar cuántas unidades se van a producir para el siguiente 
periodo:   
Por el método de mínimos cuadrados se logra la línea de ajuste: 
Y´ = a + bX 
• Y´ = valor pronosticado en un periodo X 
• a = valor de la tendencia cuando X = 0 
• b = pendiente de la recta de tendencia 
• X = periodo (pronosticado)  
 
 
                  Tabla 39. Calculo Pronóstico 
Mes Demanda (Unid) X Y*X X² 
Noviembre 3 1 3 1 
Diciembre 1 2 2 4 
Enero 3 3 9 9 
Febrero 1 4 4 16 
Marzo 3 5 15 25 
Abril 3 6 18 36 
∑Xi 14 21 51 91 
        Fuente: Elaboración propia 
a = 1.933 
b = 0.11429 
Y = a + b(X) 
Y = 1.933 + 0.11429 *7 
Y = 3 unidades 
Para el siguiente periodo se estima producir tres unidades (furgón 






















a. Evaluación de los proveedores  
Actualmente, la empresa compra materiales semiprocesados de planchas 
metálicas y perfiles a un solo proveedor el cual constantemente se demora en 
entregar el producto, condicionando la entrega de pedidos al pago por adelantado 
o indicando que esperan orden de sus actividades diarias para priorizar los trabajos 
de sus clientes. 
Para tener una gestión adecuada de los recursos que son necesarios para cumplir 
con los servicios la empresa debe contar con un portafolio adecuado de los 
proveedores con los cuales trabajar.  
La empresa VOLTRAILER SAC tiene que contar con proveedores que permitan 
garantizar el requerimiento de materiales, maquinaria que servirán para ofrecer un 
servicio de calidad. Se trata de establecer proveedores fijos eficientes con el 
objetivo de no generar retrasos en el tiempo de provisión de materiales para poder 
cumplir con la fecha establecida con los clientes con respecto a los servicios 
brindados. 
 
Tabla 40: Lista de proveedores fijos de la empresa VOLTRAILER SAC 
Provedores Periodo de Contrato 
Nietos Hermanos 6 meses 
Aceros suere S.AC 6 meses 
Oxibandi EIRL 6 meses 
José Luis Bravo Avalos 6 meses 
C & C SR. De Muruhuay EIRL 6 meses 
Matizados Judit SAC 6 meses 
Danilo Macha Orihuela 6 meses 
Gomez Chota Nancy 6 meses 
 Zeta Gas Andino 6 meses 
          Fuente: VOLTRAILER SAC 
 
Es necesario que la empresa VOLTRAILER SAC asegure las expectativas que 
quiere mantener a lo largo del tiempo con cada uno de sus proveedores. Esto se 
logra manteniendo una evaluación continua de cada uno de ellos. 
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El primer paso es fijar detalles que tendrán en cuenta y son determinados por la 
empresa según lo que se espera obtener de ellos, de acuerdo a sus necesidades y 
exigencias. En la tabla, se detalla los criterios 
 
     Tabla 41. Criterio de evaluación de proveedores  
 
Criterios Descripción 
Fiabilidad del plazo de 
los suministros 
Cumplimiento de los plazos de entrega fijados. 
 
Calidad de los 
suministros 
Cumplimiento de las especificaciones por la empresa. 
Flexibilidad del proveedor Nivel de adaptación a las necesidades de la empresa. 
Fiabilidad de la 
información 
Se demuestra la calidad de las ofertas, periodo de 
facturación. 
Nivel de precio Relación adecuada entre calidad – precio dentro del 
mercado. 
      Fuente: VOLTRAILER SAC 
 
  Cumplimiento de los plazos de entrega fijados. 
Cuando ya se tiene definido los criterios que se van a evaluar y aplicar a cada uno de 
los proveedores con los que se va a trabajar, es necesario asignarle un peso a cada 
criterio, ya que cada uno de ellos no tienen la misma importancia para la empresa.  
 
Tabla 42. Ponderación de los criterios de evaluación de proveedores 
Criterios Ponderación  
Fiabilidad del plazo de los suministros 60% 
Calidad de los suministros 20% 
Flexibilidad del proveedor 10% 
Fiabilidad de la información 5% 
Nivel de precio 5% 




La ponderación lo determina la empresa considerando las prioridades que 
consideran darle, ya que de ello depende el poder cumplir con cada actividad 
programada.  
Un inconveniente latente con proveedores es la demora en la entrega de los 
materiales solicitados, lo que retrasa el trabajo y ocasiona que no se cumplan los 
plazos de producción establecidos, es por ello que se le da el mayor porcentaje de 
ponderación a este criterio. 
Una vez determinada la ponderación de los criterios se asigna una escala de 
puntuación que se relaciona con la ponderación definida; esta escala considera 
valores entre 0 y 5, como se muestra en la tabla43. 
 
     Tabla 43. Escala del sistema de evaluación de proveedores  
Puntuación  Especificaciones  
5 Cuando no se presenta ningún incumplimiento de especificaciones 
en el periodo evaluado.  
4 Cuando los incumplimientos de especificaciones están entre el 1% 
y el 2% de las cantidades suministradas. 
3 Cuando los incumplimientos de especificaciones están entre el 3% 
y el 5% de las cantidades suministradas. 
2 Cuando los incumplimientos de especificaciones están entre el 6% 
y el 10% de las cantidades suministradas. 
1 Cuando los incumplimientos de especificaciones están entre el 11% 
y el 20% de las cantidades suministradas. 
0 Cuando los incumplimientos de especificaciones superan los 20% 
de las cantidades suministradas. 
     Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C. 
 
 
Posteriormente, se establece periodos de evaluación (trimestral, semestral, anual), 
así mimo se debe definir las acciones que se tomarían después de los resultados 
obtenidos. 
Finalmente, se deben definir las acciones que tomará la empresa con sus 
proveedores una vez concluida la evaluación. Se sugiere las acciones consideras en 
la tabla 31. 
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Tabla 44. Acciones a tomar para la evaluación de los proveedores  
       Fuente: Voltrailer S.A.C. 
 
Las evaluaciones deben ser registradas en fichas y se registren los resultados logrados. 
En la tabla, tenemos la propuesta de ficha de evaluación 
 
Figura 31: Diagrama de flujo del proceso de evaluación de proveedores 
Fuente: Empresa VOLTRAILER S.A.C 
 
Puntuación Acciones 
0 Inmediatamente dejar a ese proveedor, considerándose como no apto para 
suministrar a la empresa. 
1 o 2 Notificar al proveedor que en un plazo de un mes deberá entregar a la empresa un 
plan escrito y programado de acciones para corregir sus incumplimientos.  
3 o 4 Notificar al proveedor los incumplimientos que ha tenido, y solicitar un plan para 




Figura 32. Diagrama de flujo del proceso de compra propuesto 




3.4   Análisis de viabilidad económica del Beneficio/Costo de la propuesta en la 
empresa VOLTRAILER S.A.C. 
 
Tabla 45. Estado de Resultados ($.) 
Ítems Noviembre Diciembre Enero Febrero Marzo Abril 
(+) Ingresos (valor de venta) 198570.7 110418.0 46093.6 89856.0 197471.2 130734.0 
(-) Costo de materiales directos 34298.8 11432.9 34298.8 11432.9 34298.8 34298.8 
(-) Costo de mano de obra directa 1508.7 1508.7 1508.7 1508.7 1508.7 1508.7 
(-) Costos indirectos 2228.7 2228.7 2228.7 2228.7 2228.7 2228.7 
Utilidad Bruta 160534.5 95247.7 8057.4 74685.7 159435.0 92697.8 
(-) Gastos de Administración 4455.3 4455.3 4455.3 4455.3 4455.3 4455.3 
(-) Gastos de Ventas 1159.3 1159.3 1159.3 1159.3 1159.3 1159.3 
Utilidad operativa 154919.9 89633.1 2442.8 69071.1 153820.4 87083.2 
(-) Intereses del préstamo 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
UAI 154919.9 89633.1 2442.8 69071.1 153820.4 87083.2 
(-) Impuesto a la renta (30%) 46476.0 26889.9 732.9 20721.3 46146.1 26125.0 
Utilidad neta $ 108443.9 62743.2 1710.0 48349.8 107674.3 60958.3 
Fuente: Elaboración propia 2019 
 
Para establecer el nuevo Estado de Resultados con las ventas proyectadas según cálculo 
de proyección es de tres unidades, consideramos que con el método propuesto se establece 
una producción a 35 días; el porcentaje de incremento en función a la producción anterior 
de 45 días es del 22%. La producción es a pedido se estable como criterio base unidad 




Tabla 46. Estado de Resultados  
 
Fuente: Elaboración propia 2019 
 
Cálculo del Beneficio: 
  
 Tabla 47. Beneficio ($) 
Fuente: elaboración propia 
 








B/C = 1.437 
Por cada dólar invertido en la propuesta la empresa Voltrailer S.A.C. tiene un beneficio 
de $ 0.437 
Ítems Noviembre 
(+) Ingresos (valor de venta) 198570.7 Diciembre Enero Febrero Marzo Abril 
Periodo 
Siguiente. 
(-) Costo de materiales directos 34298.8 110418.0 46093.6 89856.0 197471.2 130734.0 159495.48 
(-) Costo de mano de obra directa 1508.7 11432.9 34298.8 11432.9 34298.8 34298.8 34298.8 
(-) Costos indirectos 2228.7 1508.7 1508.7 1508.7 1508.7 1508.7 1508.7 
Utilidad Bruta 160534.5 2228.7 2228.7 2228.7 2228.7 2228.7 2228.7 
(-) Gastos de Administración 4455.3 95247.7 8057.4 74685.7 159435.0 92697.8 121459.3 
(-) Gastos de Ventas 1159.3 4455.3 4455.3 4455.3 4455.3 4455.3 4455.3 
Utilidad operativa 154919.9 1159.3 1159.3 1159.3 1159.3 1159.3 1159.3 
(-) Intereses del préstamo 0.0 89633.1 2442.8 69071.1 153820.4 87083.2 115844.7 
UAI 154919.9 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 0.0 
(-) Impuesto a la renta (30%) 46476.0 89633.1 2442.8 69071.1 153820.4 87083.2 115844.7 
Utilidad neta $ 108443.9 26889.9 732.9 20721.3 46146.1 26125.0 34753.4 
Utilidad neta $ 108443.9 62743.2 1710.0 48349.8    
Mes  
Utilidad Neta Promedio 
antes de la mejora 
Utilidad neta que se 
obtendría con la propuesta 
Periodo Nov - Abril   $ 64979.907 81091.3 




Cálculo del Periodo de Recuperación del Capital (P.R.C.) 
 
P.R.C. = Costo / Beneficio 
P.R.C. = 0.6957 meses. 
P.R.C. = 20.87 días 







En los capítulos anteriores se determinó el indicador de productividad el cual 
presentaba una tendencia en decrecimiento mes a mes, así mismo también se 
determinó las perdidas económica que la empresa en la actualidad el cual es generado 
por la ineficiencia en sus operaciones producto del desorden, falta de comunicación 
interna, falta de una planificación de sus operaciones, compras inadecuadas de 
productos por la falta de procedimiento estandarizados, etc.; por ello con el estudio 
realizado se buscó disminuir costos operativos innecesarios para lo cual en la matriz 
de planificación se propuso como metas lograr aumentar la productividad. Con la 
estructura de costos y con los cálculos de las pérdidas económicas estimaremos los 
resultados en término de beneficio económico: 
Los costos de materias primas e insumos se desarrollaron en base a la fabricación de 
un furgón semirremolque de tres ejes, son de $ 11,432.93. Que podemos verificar en 
la tabla 15 
Implementando la gestión de procesos en el aria de productividad se mejorarán los 
tiempos y no hay variación en cuestión al costo de fabricación y venta solo se 
disminuye el tiempo de entrega de las carrocerías. 
Por ende, el proyecto financiera es recomendable ya que no habrá gastos extra en la 






Basada en los objetivos específicos 
 
a) En el diagnóstico de la situación actual se pudo determinar que en la empresa 
VOLTRAILER S.A.C., producía un furgón en 45 días ahora desarrollando una 
gestión por procesos la nueva producción se desarrollaría en 35 días, permitiendo 
incrementar la ganancia en un 10%.  
 
b) Desarrollando una gestión por procesos, se determinó que la productividad total 
se incrementaría en un 0.089; así mismo la productividad de la mano de obra 
llegaría a incrementarse en $2,47; el incremento de la productividad en horas 
hombre sería de $ 2,36/ horas-hombre. 
 
 
c) En la elaboración de la propuesta de se determinó que la empresa presentaba un 
bajo nivel de ventas que repercute en su productividad, reduciéndose el tiempo 
productivo con la propuesta y lográndose incrementar su productividad en un 
22%, lo que significa un beneficio de $. 16,111.4.  
 
d) Se calculó el beneficio/costo de la propuesta obteniéndose 1.44.  lo que significa 
que por cada sol que la empresa invierta en la aplicación de la propuesta obtendrá 







a) Es importante considerar a nivel gerencial la gestión de procesos en la entidad 
VOLTRAILER S.A.C. como forma de desarrollo empresarial. 
 
b) Se debe lograr ser eficientes considerando un ordenamiento laboral a través de 
uso adecuado de recursos, optimizar tiempos y reducir las demoras. 
 
 
c) Se precisa del manual de procedimientos considerando que mediante el se podrá 
mejorar la operatividad de la entidad por lo que se precisa de reducir procesos de 
manera que se tenga más producción 
 
d) Es importante contar con instrumentos que permitan medir de manera constante 
los logros alcanzados, considerando para ello reuniones de trabajo para 
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Nada Muy poco Poco Bastante Mucho
0 1 2 3 4
0 1 2 3 4
mejoraría los resultados obtenidos indivdualmente y en equipo?
Cuestionario de Productividad
El presente cuestionario está diseñado para conocer todos los aspectos relacionados a la
productividad en la empresa y en supuesto de trabajo. No hay respuestas erróneas, só se
trata de diagnosticas la realidad actual. Marque según sea su consideración del hecho.
desempeño le permitiría pormover el incremento de sus resultados?
P13. En la empresa, se hace siempre lo mismo, con la misma 
rendimiento laboral?
P18. ¿Las mejoras tecnológicas en su área de trabajo le permitirían 
incrementar sus resultados?
P20. ¿Un plan constante de capacitación según su área de trabajo, 
cantidad de recursos y de la misma forma de siempre.
P14. En la empresa, se obtienen los mismos resultados incluso 
P12. Actualmente, ¿se trazan objetivos meta por área en la empresa?
P19. ¿El establecimiento de un mecanismo de control y medición del
P15. ¿Un incremento en el nivel salarial o la asignación de bonos
P3. ¿Se realiza un control de calidad a lo largo de todos los procesos?
P5. ¿Se cuenta con un stock controlado de suminstros?
lo motivaría a incrementar su desempeño laboral?
P17. ¿La posibilidad de línea de carrera, la mejora del clima laboral
y el otorgamiento de reconocimiento promovería en Ud. un mayor
P6. ¿Se realiza una supervisión en la gestión con los proveedores?
P16. ¿La reestructuración salarial en una porción fija y otra variable,
ahorrando recursos.
según su rendimiento laboral, incrementaría su rendimiento laboral?
Ítems
P7. ¿Con qué frecuencia se retrasa el abastecimiento de materiales,
P10. Actualmente, existe una evaluación del desempeño de los
empleados?
P11. ¿Son sus resultados reconocidos de alguna forma por la empresa?
Empresa:
P1. ¿Existe planificación previa en los procesos de la empresa?
P2. ¿Los procesos están estadarizados?
P4. ¿Se lleva un control en el abastecimiento de suministros?
P9. ¿Existen operaciones mal realizadas que se deben volver a trabajar?




Tabla de Check List   
Ítems  Si  No 
Materiales empleados     
¿Los Materiales usados son correctos?     
¿Se cuenta con registro de recepción de los materiales?     
¿Se cuenta con planificación para la utilización de los materiales?     
Actividades realizadas     
¿Se cuenta con registro de procesos?      
¿Se realiza un control de los procedimientos?     
¿Se supervisan constantemente los procedimientos?     
¿Se cuenta con indicadores de calidad del producto?      
¿Cuenta con indicadores de producción?     
Incidencias      
¿hay problemas que retrasan la producción?      
¿Se desperdician materiales?     
¿Los materiales o insumos cuentan con las características solicitadas?     
Tiempos de producción     
¿se cuentan frecuentemente accidentes de trabajo?     
¿se cumplen los plazos establecidos para la producción?     
Entrega      
¿Los productos se entregan en los plazos establecidos?      
¿Los Productos están conforme a las especificaciones del cliente?   
Observaciones     
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Registro de materia prima e insumos consumidos 
Voltrailer: Consumo de materia prima e insumos en la línea de fabricación de carrocerías 
metálicas 
Día Fecha Horas trabajadas Cantidad MP Und 
Cantidad 
Insumos/Materiales Und 
1             
2             
3             
4             
5             
6             
7             
8             
9             
10             
11             
12             
13             
14             
15             
16             
17             
18             
19             
20             
21             
22             
23             
24             
25             
26             
27             












































13 SOLDAR: DURMIENTES PASANTES Y PUENTES10.8 HRS
IMPUREZAS
14 ESMERILLADO0.7 HRS




18 ARMADO 2.5 HRS
INSPECCIÓN12
19































































32-21 ARMADO Y VERIFICADO6.7 HRS
SOLDADURA
REBABAS














38-25 ARMADO Y VERIFICADO1.4 HRS
REBABASSOLDADURA
39-26













41-28 ARMADO Y VERIFICADO1.2 HRS
DESECHOS























55-36 ARMADO Y VERIFICADO3.3 HRS
DESECHOS
56-37
























ARMAR Y VERIFICAR8 HRS
REBABAS
61 ESMERILLADO2.5 HRS
62 INSTALAR SISTEMA DE AIRE13.5 HRS











63 COLOCAR PERNERIA ESQUIMEROS Y LATERALES8 HRS
F
59-39





MARCAR, CORTAR Y 
VERIFICAR
2.5 HRS 66-42









PORTA CONOS Y CONOS
1.5 HRS
SEÑALETICAS
74 COLOCAR SEÑALETICAS DE 
TRANSPORTE
0.5 HRS
75 COLOCAR CINTAS REFLEXIVAS1.5 HRS
F

















































El proceso de fabricación, en el método actual se produce en 45 días, empleando 82 
operaciones y 54 inspecciones un total de 136 actividades, con un equipo de once 



































 Diagrama de Análisis de Proceso 
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Actividad: Fabricación unidad vehicular TRANSPORTE
DEMORA
DIAGRAMA DE ANÁLISIS DEL PROCESO 
DIAGRAMA:  Fabricación de semiremolque                          HOJA:  1/3 RESUMEN
Objeto:  Furgon cuello de ganzo con puertas laterales con suspensión neumatica. ACTIVIDAD
METODO: PROPUESTO  (     )
OPERARIO: Alexander Lipa Chavez Nº 0014
Lugar: Empresa Voltrailer S.A.C. INSPECCIÓN








HECHO POR: Angela Cieza Guarderas FECHA: 04 feb 2019
APROBADO: Ing. Carlos Minaya Mansamiento FECHA: 28 feb 2019
Orden de pedido de materiales
Compra de materiales
Servicio de corte y doblez de planchas (tercero)
Observaciones
Contrato cliente
Aprobacion de orden de trabajo
Elaboracion de planos
Limpieza a los perfiles y planchas metalicas Con thiner
Inexistencia del material en almacen Gestionar compra
Pintado a todos los perfiles y planchas con zincromato
Demora en la entrega del servicio
Recepcion de materiales
Control de materiales
A zona de trabajo
de perfiles
Armado de  alma y ala de viga principal (1era parte)
Verificacion
Soldado de alma y ala de viga principal (1era parte)
Secado de pintura de todos los perfiles y planchas
Perfiles, planchas y materiales al area de fabricacion
Dificultad en el traslado Montacarga falla
Verificacion
Esmerillado de impurezas
Armado de plataforma, rieles laterales inferiores  Segunda parte
Esmerilado de impurezas
Inspeccion
Soldado de viga frontal y posterior (1era parte)
Armado de durmientes, pasantes, púentes (2da parte)
Inspeccion





































































DIAGRAMA:  Fabricación de semiremolque                          HOJA:  2/3
Esmerillado de impurezas
Armado de parantes laterales (3era parte)
Verificacion
Verificación
Soldar rieles y soleras laterales superiores (3era parte)
Inspeccion
Armado de pilarillus frontal y posterior  (3era parte)
Soldar pilarillus frontal y posterior (3era parte)
Inspeccion







Armado de omegas techo
Inexistencia del material en almacen Electrodos
Inspeccion
Esmerillado de impurezas
Armado y verificacion de suspensión neumatica
Armado de puertas laterales y posteriores
Inexistencia del material en almacen Electrodos
Soldar puertas laterales y posteriores
Soldar y verificar puentes de suspensión
Esmerillado de impurezas
Armado y verificado de plato kinpin 
Soldar y verificacion de suspensión neumatica
Esmerillado de impurezas
Armado y verificacion de puentes de suspensión
Inspeccion
Armado y verificacion de gata de apoyo
Soldar e inspeccionar  gata de apoyo
Soldadar y verificar de plato kinpin
Inexistencia del material en almacen Electrodos y M.O.
Esmerillado Rebabas
Soldar e inspeccionar accesorios caja de 
herramientas, parachoque, defensas laterales
Esmerilado
Armar y verificar
Inexistencia del material en almacen Electrodos y M.O.
Esmerillado de rebabas
Armado y Verificar de accesorios caja de 
herramientas, parachoque, defensas laterales
Soldar forro lateral con planchas galvanizadas
Inexistencia del material en almacen Electrodos y Equipo
Remachado de planchas galvanizadas
Esmerilado de impurezas












































Rectificar trabajos mal ejecutados
Armar y verificar
Rectificar trabajos mal ejecutados
Soldar  y verificar ejes, amortiguadores
Esmerilado








Inexistencia del material en almacen Remaches
Inspeccionar
Armar y verificar
Soldar forro de techo con planchas galvanizadas
Esmerilado
Remachado de planchas galvanizadas
Inspeccionar
Pintar a todo el acabado de la carroceria una primera capa 
Secado de pintura acabada primera capa
Marcación y corte de faros de sistema electrico 




Instalacion de perneria a esquineros laterales
Instalacion de accesorios porta conos, conos
Instalacion de accesorios porta extintor, extintor porta extint, extint.
Instacion de porta tacos, tacos
Instalacion y cableado de faros de sistema electrico
Pintado a toda la carroceria segunda capa
Secado de la aplicación segunda capa
Revision total de semirmolque furgon funcionamiento
Pruebas de funcionamiento con el trailer
Pruebas de funcionamiento de luces
Instacion de porta tanque de agua y tanque de agua
Instacion de señaleticas de transporte
Instalacion de cintas reflectivas
Prueba de aros y llantas funcionamiento
Prueba de puertas funcionamiento
Prueba de sistema de aire - frenos funcionamiento
Prueba de suspensión neumatica funcionamiento
Pruebas de enganche - plato kinpin funcionamiento
Inexistencia del material en almacen
Inexistencia del material en almacen
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Selección de procesos para diagnóstico actual 
DESCRIPCION DE LAS 
ACTIVIDADES 
A B C D E F G H I J K L M TIEMPO 





Aprobacion de orden de trabajo 
Elaboracion de planos 0.125 2                       2 Dias 
Orden de pedido de materiales 0.125   1.25 0.125                   2 dia 
Compra de materiales 
Servicio de corte y doblez de planchas 
(tercero) 
                          4 dias 
Recepcion de materiales       0.5 0.25 1 1             1 dia 
Control de materiales 
linpieza con time a todos los perfiles y 
planchas metálicas 
se aplica una base zincromato a todos los 
perfiles y planchas 
          1.25 1.25             1  dia 
 secado de pintura de todos los perfiles y 
planchas 
          0.25 0.25             ½ dia 
Traslado de perfiles, planchas   al area de 
fabricación 
      0.25 0.25       0.5           1dia 
 eleccion de perfirles para el armado de la 
carrocería 
 armado de alma y ala de viga principal  0.125 0.125     0.125     2.5 2.5 1.5         
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 soldado de alma y ala de viga principal  2 ½ 
dias  soldado de viga frontal y posterior 
armado de plataforma,rieles 
lateralesinferiores   
  0.125     0.125     2 2 1.5         2 dias 
 soldado de plataforma, rieles laterales  
armado de durmientes, pasantes, puentes         0.125     2 2 1.5         2 dias 
durmientes, pasantes , puentes  
 armado de esquineros y soleras frontales 
y posteriores 
        .0.125     1 1 1         1  dia 
 soldado de esquineros y soleras frontales 
y posteriores  
  
 armado de riele y soleras laterales 
superiores  
        0.125     1 1 1         1 dia 
 soldado de rieles y soleras laterales 
superiores 
armado de parantes laterals         0.125     1 1 1         1 dia 
 soldado de parantes laterals 
 armado de pilarillos frontal y posterior 
 pilarillos frontal y posterior} 
armado de omegas techo       0.125 0.1.25     1 1 1         1 dias 
 soldado de omegas techo 
 armado de puertas laterales y posteriors         0.25     2 2 1.5         2 dias 
soldado de puertas laterales y posteriors 
armado de suspensión neumatica   0.125     0.25       2 1.5 1       2 dias 
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soldado de suspensión neumática 
armado de puentes de suspensión         0.125       0.5 0.5 0.5       ½ dia 
soldado de puentes de suspensión 
armado de plato kinpin          0.125     0.5 0.5 0.5         ½ dia 
 soldado de plato kinpin 
 armado de gata de apoyo         0.25     0.5 0.5 0.25         ½ dia 
soldado de gata de apoyo 
armado de caja de herramientas, 
parachoque, defensas laterales 
        0.125     0.5 0.5 0.5         ½ dia 
soldado de caja de herramientas, 
parachoque, defensas laterales 
 armado de forro lateral con planchas 
galvanizadas 
      0.125 0.125     1 1 0.5         1 dia 
soldado de forro lateral con planchas 
galvanizadas 
remachado de planchas galvanizadas       0.125 0.25     1 1           1 dia 
armado de forro de techo con planchas 
galvanizadas 
        0.125     1 1 0.75         1 dias 
 soldado de forro de techo con planchas 
galvanizadas 
remachado de planchas galvanizadas       0.125 0.125     1 1           1 dias 
Marcación de autopartes de ejes, bolsas 
de aire, aros. Etc. 
        0.125           1       1 dias 
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Soldado de autopartes ejes ,bolsa de aire, 
aros 
      0.125 0.125         2 2       2 dias 
Instalacion de sistema de aire (conexiones 
de aire para frenos) 
  0.125   0.125 0.5             2     2 dia 
Instalacion de pernería a esquineros y 
laterales 
      0.125 0.125       1           1 dia 
aplicación de una primera capa de pintura 
acabado 
        0.125 1 1               1 dia 
secado de la primera capa de pintura 
acabado 
        0.125 0.5 0.5               ½ dia 
marcación y corte de faros de sistema 
eléctrico 
        0.25               1   1 dia 
 instalación y cableado de faros de 
sistema eléctrico 
0.125 
pintura se aplica una segunda capa de 
pintura acabado 
        0.125 1 1               1 dia 
secado de la segunda capa de pintura 
acabado 
        0.125 0.5 0.5               ½ dia 
Instalacion de accesorios porta conos, 
conos 
      0.125 0.125       1           1 dia 
Instalacion de accesorios porta extintor, 
extintor 
Instalacion de porta tacos, tacos 
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Instalacion de porta tanque de agua 
Instalación de señaléticas de transportes 
Instalacion de cintas reflexivas 
Revisión total de funcionamiento 
semirremolque furgón 
0.125 0.125   0.25 0.25       0.25   0.5 0.5     1 dia 
Pruebas de funcionamiento con el tráiler 0.125 0.125   0.125 0.125     0.25 0.5   0.25 0.25 0.25   1 dia 
Prueba de funcionamiento de luces 
Prueba de funcionamiento de sistema de 
aire –frenos 
Prueba de funcionamiento de suspensión 
neumática 
Prueba de funcionamiento de enganche - 
plato kinpin 
Prueba de funcionamiento de aros y 
llantas. 
Prueba de funcionamiento de puertas 
                            45 dias 
 0.875 3 1.25 1.38 5.00 5.5 5.5 18.25 23.75 16.5 5.25 2.75 1.25 Número de Días 
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